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Description FR1515087 

Hygienic devices intended to be introduced Into cavities of the body, and 
manufacturing process. 

The present Invention relates generally to devices and hygiene Items, and more particularly sophisticated devices, such as 
catamenlal tampon applicators, suppositories and the like, as well as Improved methods for manufacturing these devices. 

We have already proposed different type catamenlal rectal and to inject hygienic absorbent pads and appropriate medications in 
the cavities of the human body. 

In general such a device comprises buffer or suppository, as appropriate, and an applicator or other mechanism to implement the 
buffer or suppository. 

Most applicators are generally cylindrical in cross-section so as to match the shape of the cross section of the body cavity in 
vifhich they are introduced. 

How/ever, most of these devices are not best suited to the intended purpose. 

In this regard, it should be noted that the applicators usually include front ends open and non-tapered or blunt which does not 
facilitate their introduction into the body cavity and does not provide adequate health protection element or other absorbent 
applicator that must be implemented. 

Tissues that define physiological body cavities such as the vagina and anus are normally flattened state. 
By this is meant that the tissues are close to both sides of the cavity so that the cavity opening is very small. 
These febrics are sometimes difficult to remove in order to introduce hygienic applicators. 

It is understood that the anterior having an open end and not tapered and / or a rough surface of these conventional devices are 
not easy to introduce and may cause considerable imtation of sensitive tissues that define the cavities during the insertion 
process. 

In general, some effort is required for such establishment. 

Regarding conventional applicators whose front ends are closed, there is a problem concerning the opening of the front end. 
Although the front end dlun such applicator is designed to be opened with a minimum of effort during the expulsion of the element 
hygienic way to both avoid damaging this component and maximum ease the use of the device, most of the known devices 
require the application of great strength for their opening and are further manipulation and use Inconvenient. 
In addition, many conventional devices are complex and expensive construction and do not lend themselves to economical 
production in large series. 

Accordingly, the principal object of the invention is to provide improved sanitary devices and applicators for such sophisticated 
devices. 

These and other objectives are achieved by the present invention which provides an improved hygienic toilet with an applicator 
and improved hygienic element to eject it. 

The applicator comprises a tubular member whose tapered front end is generally closed in the nomnal position, and comprises a 
series of independent segments directed fonwardly and disposed substantially unifonnly over the circumference of this end, each 
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segment having a smooth and uninterrupted outer surface so that the outer surface of the front end is also essentially smooth and 
continuous. 

The sides of adjacent segments are arranged cents in close proximity of each other and can be abutted on a large part of their 
length. 

In addition, the segments are intended to be easily separated during the ejection of the member through said sanitary front end. 
The tapered leading end of the tubular member is easy to introduirs into the vagina, anus, or other caivte the body without 
causing any discomfort, because the continuity and smoothness of the outer surface thereof facilitating insertion. 
As the segments are separated radially easy ment during the expulsion of the element from the front end hygienic, ttiey offer the 
mid mum resistance to the passage of the element during its ejection. 

Even if the element to be introduced is an irregular shape such that a portion of the door more heavily on one or more segments 
than the other segments, the ejection remains easy because the segments are mutually independent and autonomous and can 
move radially over the radius defined by the remaining portion of the tubular member. 

The applicator also includes a member for expelling been hygienic ment of the front end of the tubular member. 

This element may comprise a second tubular member telescopically arranged removably in the first tubular element behind the 

toilet to implement. 

The applicator can be made in economic conditions and mass using plastics and / or cellulose. 

Accorcling to this method, the front end of a tubular member is formed with a tapered shape and almost closed and includes a 
series of autonomous and independent segments with the radial movement for the expulsion of LSEE hygienic easy-ment, said 
segments being disposed on the whole periphery of the front end of the device. 
The sides of the segments are very close to each other. 

Once the front end is formed, is put in place in an hygienic device, whereupon the injector element installed, for example a 
second tubular in the first tubular element behind the hygienic expel. 

Examples eoncret, the front end of a polyethylene tube with a smooth surface having an outer diameter of 13.94 mm and an 
inside diameter of 13.44 mm, a length of about 75 mm is cut so to present a crenellated shape with five equal triangular segments 
with each about 1 1 mm long, the bases of adjacent segments being in mutual contact and the tops of these segments are 
directed toward the front. 

These segments are distributed in a uniform manner over the entire periphery of the front end of the tube. 

The tube is then placed on a mandrel in a female die and leaving exposed the rear end of the tube. 

Is tapped lightly with a rear end exposed to hammer drive the trailing edge of the end of the tube outwardly and forwardly, thereby 
obtaining a double-layered piece facilitating the gripping between two fingers of one hand . 

The handle thus formed ring is then compressed in a separate matrix to strengthen and stabilize it at a thickness of about 1 .59 

Are introduced before the end of the tube in which a female die cavity is directed downwards substantially conical, placing a male 
die of a shape substantially corresponding to the front end of the tube. 

It then forces the front end of the tube in the die to stamp femeule segments to a shape in which the peaks occur midway to the 
front end and wherein the sides of adjacent segments are substantially abutting. 
E, n consequence, the front end gets a bulge in. 

It confers to the permanent shape by heating the female die at a temperature above the softening point of polyethylene but lower 
than its melting point and maintaining the front end of the tube in the die for about five seconds. 
Then cooled to 3 OC female die for stabiaiser this form or attach polyethylene. 

As part of the same stage but optional, repeating the heating and cooling in order to eliminate sharp edges of the segments. 

The tube is then removed from the female die and the male die Is extracted, after which the tube is introduced into a buffer having 
a tapered leading end and is made to slide up to its contact with the front end of the tube. 

Is introduced into the outer tube and is pushed up after 17extr6mit6 buffer, a smaller tube of polyethylene which is also hollow 
cylindrical and smooth, with an external diameter of 13.36 mm and an inner diameter of 12, 85 mm and a length of 71.44 mm. 
A pull cord attached to the rear end of the pad is then pulled back out through to the inner tube and the rear end of last ee. 

In this way the catamenial device is ready to serve. 

When expelling the tampon by pushing the inner tube forwardly relative to the outer tube, the force required is minimal because 
the segments of the outer tube easily deviate front of the tube to facilitate 12expulsion. 

It was found that the resulting device is simple to manufacture very ECOO nomic by the method described and highly effective for 
the intended use. 
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other objects and advantages of the invention will become apparent from the description which will be given below with reference 
to the accompanying drawings in which 

Figure 1 is a schematic side view of a first embodiment of the device according to the invention, with parts broken away to see the 
interior construction; 

1 A is a schematic side view and a larger scale of a variant of Figure 1 ; 

Figure 2 is a schematic side view of the device of Figure 1 after the expulsion of an hygienic its front end; 
Figure 3 is a front view of the end device of figure 1 ; 

Figure 4 is a schematic perspective view of the cutting device that is used during the manufacture of the device of Figure 1 by the 
method of the invention; 

Figure 5 is a schematic cross section and a larger scale of the male die and the female die during the final shaping of the front 
end of the device of Figure 1 ; 

Figure 6 is a schematic side view and a larger scale of a second embodiment of the outer tube of the applicator according to the 
invention; 

Figure 7 is a schematic cross section and a larger scale of the female and the male die showing the front end of the tube in Figure 
6 for the operation of folding its tip; 

Figure 8 is a schematic cross section and a larger scale of the female and the male die showing the front end of the tube in Figure 
6 for a new operation of folding the tip; 

Figure 9 is a schematic cross section and a larger scale view showing two matrices the front end of the device of Figure 6 for the 
final forming operation; 

Figure 10 is a schematic cross section on a larger scale of the two elements of the matrix showing the front end of the device of 
Figure 6 for the welding cold; 

This figure is a schematic side view and a larger scale of the device comprising the outer tube of Figure 6 and which parts are 
tear to show internal construction elements; 

1 1A is a schematic side view and a larger scale of an alternative embodiment of FIG he; 

12 is a front view of the end schematic and on a larger scale, the outer tube of Figure 6, which is completed after the final forming 
and cold welding; 

Figure 13 is a schematic side view on a larger scale and other hygiene device according to the Invention with parts broken away 
to show Internal construction; 

Figure 14 Is an end view from the front, also schematic and larger scale of the device of Figure 13; 

Figure 1 5 is a schematic side view and a larger scale of the device of Figure 1 3 for the expulsion of a buffer; 

Figure 1 6 is a schematic perspective view showing the successive stages of manufacture of the outer tube of the device of Figure 

13; 

Figure 17 Is a schematic perspective view showing the manufacturing steps of the inner tube of the device of Figure 13; 

Figure 18 is a schematic side view on a larger scale and other health system according to the invention, parts of which are tearing 

to show internal construction; 

Figure 19 is a schematic cross section and on a larger scale by the line 19-19 of Figure 18. 

A first embodiment of the device according to the invention is generally Indicated by reference numeral 20 In Figures 1 to 5 
inclusive. 

The device 20 comprises a hollow outer tube 22 which is preferably a substantially cylindrical shape when viewed in cross section 
and includes a tapered leading end 24 comprises a plurality (eg, five) and supporting independent segments of autonomously 26 
which are directed towards the front, have a substantially triangular shape and are distributed regularly over the forall of the 
forward end 24. 

The device 20 also comprises a toilet, for example a buffer 28, and an ejector 30 which is mounted detachably and telescoplcally 
in the outer tube of the back buffer. 

As shown, the pad may be provided with a pull cord 32 which is secured at its rear end and which extends rearwardly through the 
rear end of device 20, as shown in Figure 1 . 

The rear end of the tube 22 may have a thickened portion 34 to its present session between two fingers of one hand, this part 34 
may have any desired shape for easy handling and use of the device 20 (hereinafter the this description, we use the term to 
indicate the handle portion 34 or equivalent technique) The ejector 30 can be of any type, such as a stick or the like, but 
preferably It will have the form shown In Figures 1 and 2, namely the form of a hollow Inner tube 36 whose dimensions are 
compatible with the shape of the outer tube 22, that is to say a cross-section substantially cylindrical, 
(In the remainder of this description, this element 30 or its equivalent shall be called a technical ejector>). 
On the outer face of the inner tube 36 is in sliding contact with the inner surface of outer tube 22 to facilitate the telescopic 
movement and ejection of the buffer 28 by the front end 24 of the outer tube 22, with the application of a minimum force, e.g. a 
pressing force of 225 to 340 g. 
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The outer tube 22 and inner tube 36 are the applicator ensemble 38 whose function is to facilitate the introduction of the tampon 
28 or of another element in a sanitary body cavity such as the vagina. 

The front end 44 of the inner tube 36 may have if you want a reduced diameter, as shown in Figures 1 and 2, to eliminate 
COMCE-ment between the rear end of the pad 28, the Inner surface of the tube and outside the front end 44. 

Note that in the embodiment shown in Figure 1, the front end 24 of the substantially conical outer tube 22 tapers to form a point 
40. 

Depending on the thickness of the individual segments 26, the tip 40 can actually be pointed or slightly frustoconical. 

In addition, as shown in Figure 1, the tip 40 may be a film of a sealing material, for example a dry film methylcellulose whose 

presence facilitates maintaining of segments 26 in close proximity to each other. 

The sides of the segments abut at least over the major pari of their length and, in the embodiment according to Figure 1, this 
abutment extends over substantially the entire length of the segments. 

The film 42 is sufficiently thin, so that the segments 26 move apart easily in the radial direction, that is to say, taking the open 
position shown in Figure 2, when the plug 28 is pushed through the end before 24 during its expulsion from the applicator 38 by a 
telescopic movement towards the front of the ejector 36 relative to the outer tube 22. 

Note also that the segments 26 are independent and autonomously support, the junction between the segments is ensured by the 
sealing film 42, so that during the expulsion described buffer 28, the segments 26 may easily move in the radial direction to allow 
the buffer to escape from the front end 24 with a minimum expulsion force. 

If on the other hand the buffer 28 or another sanitary element, is irregular or has been subjected to a radial compression so that 
irregular expansion at the outlet of the front end 24 tends to be also irregular, the individual segments may deviate more, that is to 
say, an opening of a larger diameter than that of the remainder of the tube 22. 

As further segments 26 are resilient, they return to approximately their initial closed position after ejection of the tampon 28 and 
after that the ejector 36 has been withdrawn to a position within the tube 22 away the front end 24 thereof. 
This latter feature facilitates painless removal of the tube 22 of the vagina or other body cavity. 

The tube 22 may be made of an elastic or resilient appropriate, such as a cardboard, a paper, a laminate including a laminate with 
an outer plastic material and the interior of paper, with Interposition possible, but not mandatory a thin metal foil, for example an 
aluminum foil. 

Preferably, however, the outer tube is a plastic material, for example polyethylene thermoplastic, polystyrene foam, 

polypropylene, - etc. 

In all cases, the outer tube must support himself while being thin enough to provide the necessary degree of flexibility to the 
individual segments 26 and allow them to easily parry for se-expulsion buffer 28 of the applicator 22. 

The inner tube 36 has a surface 2ext6rieure relatively smooth and can be constructed of any suitable material, character 

eellulosique, plastic or the like, alone or in a composite construction. 

Preferably, the ejector tube 36 is constructed of a material similar to that of the outer tube. 

In one embodiment, we use a three layer construction for the outer tube, namely a middle layer of kraft paper and outer and inner 
layers of polyethylene in smooth film. 

The tubular ejector is constructed in two layers, that is to say, an outer layer of polyethylene film and an inner layer of kraft paper. 
In another embodiment, the outer tube 22 and inner tube 26 are both molded polystyrene foam having a thickness of 0.79 mm. 
In another embodiment, the outer tube 22 and inner tube 26 are made of polyethylene with a thickness of about 0.2 to 0.28 mm 
(0.960 density according to Grace). 

The thickness of the material for the tube 22 may be any as long as the segments are sufficiently resilient and flexible, and the 
remainder of the tube is sufficiently stiff to facilitate its use. 

According to the present process provides the front end 24 of outer tube 22 as described more segments defining an ogival end, 
after which the ejector 36 is inserted into the outer tube 22 to form the applicator end 38. 

Also according to the invention, the buffer 28 may be introduced into the outer tube 22 before the introduction of the inner tube 36 
into the outer tube 22 to thereby obtain the final device 20 as shown in Figures 1 and 2. 

Shaping the front end 24 of the outer tube 22 may be made by any technique con venable. 

For example, according to a form of implementation of the method, Is mounted on a mandrel 48 of a straight section of the hollow 
tube 46 and the tube 46 is maintained in a fixed position by means of two spaced apart arms 50. 

A cylindrical cutter 52 mounted on a shaft 54 and having a cutting edge 56 at its outer suri^ace is forced to rotate about the tube 46 
in contact with the outer surface thereof, to cut the desired aliasing to define segments in the tube 46. 
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By this means, it can simultaneously cut two Identical tubes 22 from a single pipe section 46. 

It will be noted from FIGS 1-5 segments 26 that are uniformly distributed over the entire periphery of the front end 24, each outer 
tube 22 and that each of the segments 26 has a substantially triangular shape whose apex is directed towards the triangulates 
forward. 

Adjacent segments 26 are joined at their bases but also stand independently from each other, and each is independently. 

Of course, we could use another suitable apparatus for cutting the multi-segmented form in the front end 24 of each tube 22. 
Also, the blade 56 may be heated if it deems necessary, in order to more easily into the tube 46 so it is a thermoplastic material. 

According to one embodiment, after the cutting segment 26 in the tube 22, we proceed to a final shaping to give the desired 
tapered front end 24. 

This can be done by any suitable means, for example by the use of one or more sets of matrices (male and female), for example, 
the game represented schematically in cross section in Figure 5, 

In this figure 5, a female die 58 made of stainless steel has a central cavity 60, the lower portion 62 tapers downwardly into a 
substantially conical or ogival, which must be substantially in accordance with the desired end 24. 

A male die 64 of complementary shape of the female die 58 is introduced into the front end 24 and its dimensions are designed to 
ensure a certain clearance to the front end 24 between the dies 64 and 58 after the end 24 is in the position shown in Figure 5. 
During the final fomning of the front end 24 of the tube 22, the end 24 is forced into the female die 58 as the male die is 
maintained within the end 24, 
This can be done automatically or manually. 

In the case where the thermoplastic material is used for the front end of the outer tube 24, preferably heated female die 58 and / 
or the male die 64 at a temperature above the softening point but below the melting point of the thermoplastic material for a time 
suffi-you to set the desired configuration of the front end, and then allowed to cool or cooled deliberately tube before removal of 

the dies. 

For example, the front end of a polyethylene tube having five segments of the desired type and having an average wall thickness 
of about 0.28 mm is inserted into a female die of stainless steel having a conical convergence of about 300 and maintaining the 
matrix at a temperature of about 150 OC for six seconds is maintained for a male die cooperating, also in stainless steel, in a 
position in the front end of the tube. 

The two dies are cooled to 4 OC, after which one removes the polyethylene tube and is obtained in the form of a tube closed with 
ogival end segments abut, however, but independent of each other. 

The melting point of polyethylene is about 85 to 110 OC and should keep it plastic, even below this temperature. 
The contact time between the front end 24 and the heated die is adjusted according to the temperature. 

The treatment described of the front end 24 of thermoplastic material has the effect of giving the segments 26 converging shape 
desired, and the tops of the triangular segments almost touch the league-middle of the front end and maintain their respective 
positions without have to use other means to encourage them to do so, such as an adhesive, cold welding or the like, if the end 
24 is thermoplastic. 

How-ever, the segments 26 are sufficiently resilient to separate easily during the expulsion of the tampon 28 of the front end 24. 

If the front end 24 is thermoplastic, it can subsequently submit a new operation with optional heating and cooling, exactly as 
described above and always above the softening point of the material but below Its melting point, the new operation with the aim 
of equalizing the rough edges of the segments 26. 

If the front end 24 is a cellulose material, it is generally desirable to coat the tip 40 with an adhesive, for example of the methyl 
cellulose in ethyl alcohol or the like, to assist in maintaining close proximity of the segments each other. 

So glue, or its equivalent, can be applied by pouring it on the tip surface 40, by spraying on the surface, etc.. During the segments 
26 is maintained in the closed position by threading a ring or the like. 
This ring can be removed after curing of the adhesive film 42. 

The film 42 is thin enough not to interfere terribly opening 24 at the front end of the subsequent expulsion of the buffer. 
Preferably, a handle 34 is fornied adjacent the rear end 66 of outer tube 22. 

This training can be handle by any technique, for example by applying a ring made separately on the outer surface of the pad with 
an adhesive, etc., Such a technique is described in more detail in the application of Patent of the United States of America, n 

"387 590 filed Aug. 5, 1 964, on behalf of 
Joseph A, Voss, 

Alternatively, the handle 34 may be fomied by deforming the rear end 66 of the outer tube 22 towards the front and outside, with 
folded upon itself, thereby obtaining an annular strip of double thickness. 
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We then stabilize the handle 34 in a compression mold or other device, as it was described. 

Whatever its fonnation, the handle 34 is preferably formed adjacent to the rear end 66 of the tube 22 to facilitate the handling and 
use of the applicator 38. 

Of course, the inner tube 36 which Is the ejector 30 of the applicator pad 38 can be manufactured in any way. 

In the device 20 shown in Figures 1 and 2, the tube 36 has a tapered front end 44 in a goal that has already been mentioned. 

A manufacturing method of the tapered front end 44 is described in U.S. Pat USA 3,204,635 nO. 

Some other processes will be described in what follows. 

May be employed suitable elements such as resilient latches or the like (not shown) for a detachable connection between the 
inner tube 36 and the outer tube 22 during manufacture of the device 20. 

After final forming of tube exteri a game or several dice games. 

In the example shown in Figures 7 and 8, is carried out in two successive games bending dies. 

The first set which is shown in Figure 7 comprises a male die 94 and a female die 96 (both made of stainless steel) which perform 
the bending at an angle which may be, for example, 600 to the vertical, of each segment 82 in towards other segments 82. 
Any operation can be manual or automatic or may not include a heat input. 

As shown schematically in Figure 8, a second set 98 includes a male die and a female die 100 to ensure a similar fashion the final 
folding of segments 82 toward each other (when viewed in a transverse plane , that is to say perpendicular to the remaining 
portion of each segment 82). 

When using the thermoplastic material for the front end 78, it is recommended to implement one or more cycles of heating and 
cooling, as was described in connection with matrix 58 and 64. 

Is given its final form at the front end in a third die set, stainless steel, as shown schematically in Figure 9, this set comprising a 
male die 102 and a female die 104, the peaks 84 then being folded bunk. 

Again, If the end 78 is a thermoplastic material, it is preferable to perfonn one or more cycles of heating and cooling. 
Before introducing the leading end in the die set of Figure 9, the peaks can be coated with a thin folded-flop pelli sealing to the 
outside, for example a film of adhesive or the like (not shown ) to facilitate maintenance of the superposition of the peaks at the 
leading edge 80. 

Alternatively, if the front end of the tube 72 is thermoplastic, could weld the vertices 84 cold at the tip 80 and the technique used in 
Figure 10, using for this purpose a male die and a punch 108 110 . 

This punch 110 can provide a driving surface of a small diameter round 112 and can be accessed at the tip 80 through an 
opening 114 formed in the matrix 108. 

The male die has in its edge a recess 116 according to the driving surface 112 of the punch 1 10. 

The punch is forced to come into contact with the apexes 84 bent with a force sufficient to effect a slight cold weld together and 
the tops of segments but without perforating. 

The force required depends on the size of the surface 1 12, the nature of the thennoplastic material, temperature, etc.. 

The front end 78 receives and its tapered shape in which the tip end 80 is closed and the adjacent segments are abutments along 
the major part of their length. 

Each of the segments 82 constituting the front end 78 has a smooth outer surface, virtually uninterrupted, so that the outside of 
the front end 78 is also substantially smooth and continuous. 

In this respect, the device 68 is similar to the device 20. 

The handle 90 is shaped in any way, as has already been described for the device 20. 

In the embodiment according to Figures 6, 1 1 and 12, the handle 90 is formed at the rear end former 88 of the tube 72 before the 
final forming of the front end 78 by deformation towards the front of the rear end 88 which will be deported and outwards, for 
example using punches and dies as previously described. 

Other elements of the device 68, namely the buffer 76 and the inner tube 74 and an ejector equivalent can be assembled in the 
outer tube 72 as it was described for the device 20, 

The finished device 68, shown schematically in Figures 11 and 12, the tube comprises 72 to exerieur tapered front end, the inner 
tube 74 and telescoping as a sanitary element 76 disposed in the buffer tube 72 in front of the inner tube 74, 
Such a device can be easily opened for the expulsion of the tampon 76 of the front end 78, 

In addition, 82 segments tend to return to their approximate original position once the buffer 76 was expelled, which facilitates the 
subsequent removal of the outer tube 72 of the body cavity. 
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As a concrete example, five segments are cut substantially triangular 82 in the front end 78 of a hollow cylindrical tube 72 which is 
made of kraft paper smooth and spirally wound on the outer surface thereof, a thin smooth polyethylene pelli hide. 
The tube length is approximately 70 mm and each segment has a length of about 11.4 mm, leaving a tinter. valle a diameter of 
about 0.8 mm between the bases of adjacent segments. 

Then folded a fragment of 0.8 mm to fomi the peaks 84 of the segments 82, these peaks are coated with glue folded on the outer 
surface and superimposed approximately at mid-height of the front end 78 for thereby fonning a flat tip 80 having a diameter of 
about 2.38 mm, the angle of the front end indinaison 78 being 300 and its tapered portion with a length of about 10 mm. 
The rear end 88 of outer tube 72 receives at its outer surface a ring of a width of cardboard to 3.18 mm and a thickness of 0.8 
mm, the ring being bonded in place to form the handle 90. 

Of course, such a ring may be made of plastic, rubber, etc.. And may be glued or fused in place to the welding position. 
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Claims FR1515087 

WARNING ** ** start of CLMS field may contain ** end of DESC. 
including the technique used for devices 140 according to Figures 13 to 17. 

It is thus seen that the invention provides sophisticated n?iedlcal devices and applicators for those devices whose manufacture can 
be done by a simple and cheap. 

These devices can be used effectively, for the placement of catamenlal elements, suppositories and other items, and other 
devices are then easily discarded. 

Devices minimize the force required to eject the tampon or other element and facilitate the introduction of devices Into the cavities 
of the body and removal of the latter. 

The sophisticated devices have for this purpose the front ends segmented, tapered and smooth surfaces that can be opened 
easily for ejecting a sanitary element. 

Other advantages of the devices, applicators and manufacturing processes have been reported in the foregoing. 

Nothing has been described certain types of devices and certain manufacturing processes only, it is obvious that it is the non- 
limiting examples which can accommodate various embodiments or Implementation without departing the scope of the Invention. 



A. An applicator for sanitary devices such as catamenial pads, suppositories and the like, characterized by the following points, 
separately, ment or in combination 

10 include a tubular member whose front end is normally closed about and tapers towards the front, said tubular element 
containing a toilet, and a removably mounted in the tubular member with the aim of ejecting member by said front end sanitary 
said front end comprising a plurality of segments independent and autonomous, each segment having a smooth outer surface 
and substantially uninterrupted, all segments being disposed uniformly on the periphery of said front end and flanks of adjacent 
segments being very close to each other over the major part of the length of said front end, so that the outer surface of the front 
end is substantially smooth and continuous, the segments away easily in the radial direction during ejection of the Item of sanitary 
the front end of the applicator with the said ejector; 

The tubular member 20 is the first tube of the applicator while the ejector device is a second tubular member which is removably 
mounted in the first and telescopic tube, each of said segments being resilient; 

30 The segments are arranged so as to define an ogival nose from the closed end of the outer tube, and the segments are very 
close to each other over substantially their entire length; 

The front end 40 is ogival in shape, and each segment is more or less triangular, the vertices of the triangles being very close to 
each other since about the mid-length of the front end to thereby define a tip; 

The tops of the segments 50 are folded towards the transverse axis of the tubular element and they are stacked from 
approximately half of the length of the front end so as to produce a narrow nose substantially frustoconical on said end; 
6 'The bases of the segments are defined by at least one circumferential groove, whereby the flexibility of the segments is 
Increased and stabilized; 



ABSTRACT 
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7 "The front end has a central hollow, the segments being removably attached to the location of said recess, and the first tubular 
member having a plurality of longitudinal stiffening elements which are integral with it and which s' extend inwardly from the inner 
surface of the tubular member; 

8 'The first tubular member comprises, near its rear end, a portion which is integrally a grip (handle) extending outwardly from the 
outer surface and Inwardly from the inner surface of the first tubular member and the second tubular member has a tapered 
leading end and a plurality of spacer rings secured behind the tapered end and extending from the outer surface of the second 
tubular member; this second tubular member is releasably locked in the first tubular member by said handle and at least one of 
the spacer rings, and a circumferential groove is cross-cut at the base of the segments in the inner surface of the front end of the 
tubular element; 

The applicator 90 contains a hygienic removably disposed in the front end; 

The applicator 100 is intended for the implementation of the catamenial pads and the element is a sanitary tampon; 

1 1 "The fi-ont end of the outer tubular member is formed of a thermoplastic material resilient; 

12 "One of the tubular elements or both is or are formed from a thennoplastic material; 
The thermoplastic material 13 Is a polystyrene foam and molded resilient. 

B. A method of manufacturing an applicator as defined in paragraph A, characterized by the following points, separately or in 
combination 

1 "Is formed the forward end of a tubular element lar to give a tapered shape which includes a plurality of segments uniformly 
distributed over the circumference of the front end, each segment being independent of supporting itself and is having a 
substantially continuous smooth outer surface, the sides of adjacent segments being very close to each other, so that the outer 
surface of the front end is smooth and continuous, and nonnally closed, said segments being easily separable in the radial 
direction during the ejecting a sanitary element of the front end, and there is detachably in the tubular means for ejecting the 
sanitary element of said front end; 

20 is first formed segments of the front end while the latter Is opened, then closed and the front end segments giving the tapered 
shape in which the sides of adjacent segments are abutting on the major part of the segment length; 

30 is finally formed the front end in order to give an ogival shape, the segments being substantially triangular, and the tops of the 
segments being held in position by closing of almost a sealant so as to define a tip; 

40 During the forming of the vertices of the segments, folding the peaks to the transverse axis of the tubular element and placed 

in superposition with respect to each other to fonn a front end shaped trongonnique; 

50 After the superposition of the peaks of the-segment, they are united by a cold welding; 

6 "is first formed as the front end but not segmented tapered and closed, and then divided into several segments that end so that 
the sides of adjacent segments are very close to each other; 

7 "is given to the front end a curved shape, the segments being substantially triangular and their peaks being joined 
approximately in the center line of the nose, the apexes being removably held in close approximation to form recesses in the 
peaks and a sealant flowing into recesses so that the sides of adjacent vertices are almost contiguous over the major part of their 
length; 

8 "The tubular member is formed of a thermoplastic material, and shaping comprises a vacuum forming of the tube several 
complementary elements which are joined subsequently, said tubular member having an integral handle extending Inwardly and 
outwardly near its rear end, and a circumferential groove is fonned substantially parallel with the transverse axis of the tubular 
member in the latter close to the base of the segments; 

9 "is formed in a second tubular thermoplastic material smooth and resilient and is shaped so that said second member has a 
tapered end and a plurality of spacers integrally with its outer surface, the rings of which is the rearmost cooperating with the 
handle to releasably locking said second tubular member in telescoping relationship with the first tubular member; 

The thermoplastic material 10 is a foamed polystyrene; 

The first tubular member 110 receives an after manufacture hygienic in its front end; 
12 "The applicator is an applicator element catamenial and hygienic is a tampon. 
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La presente invention se rapporte d'une fagou 
generale aux dispositifs et articles d'hygiene, et con- 
cerne plus particuiierement des dispositifs perfec- 
tionnes, tels que des applicateurs de tampons cata- 
meniaux, des suppositoires et similaires, ainsi qiie 
des precedes perfectionnes pour fabriquer ces dis- 
positife. 

On a deja propose divers dispositifs du type cata- 
meniai et rectal en vue d'injecter dans des conditions 
hygieniques des tampons absorbants et des medica- 
tions dans ies cavites appropriees du corps humain. 
En general un tel dispositif comprend le tampon 
ou suppositoire, selon le cas, ainsi qu'im appiica- 
teur ou un autre mecanisme pour mettre en place le 
tampon ou suppositoire. La plupart des applicateurs 
ont en general une section droite cylin<lrique de fa- 
. gon a epouser la forme de la section droite de la 
cavitS du corps dans laquelle on ies introduit. Tou- 
tefois, la plupart de ces dispositifs ne sont pas des 
mieux adaptes au but envisage. A cet egard, il con- 
vient d'indiquer que les applicateurs comportent le 
plus souvent des extremites anterieutes ouvertes 
et non effilees ou emoussees ce qui ne facilite pas 
ieur introduction dans la cavite du corps et n'assure 
pas la protection sanitaire adequate de I'element 
absorbant ou autre que I'applicateur doit mettre en 
place. Les tissus physiologiques qui definissent les 
cavites du corps, comme le vagin et I'anus, sont 
normalement a I'etat aplati. On entend par la que 
les tissus sont rapproches de part et d'autre de la 
cavite de sorte que I'ouverture de la cavite est 
tres petite. Ces tissus sont parfois difficiles a ecar- 
ter afin d'introduire les applicateurs hygieniques. 
On congoit que les parties anterieures ayant une 
extremite ouverte et non eff.ilee et/ou une surface 
grossiere de ces dispositifs classiques ne sont pas fa- 
dies a introduire et risquent de provoquer une irri- 



tation considerable des tissus sensibles qui definis- 
sent les cavites pendant le processus d'dnsertion. En 
generd, un certain effort est exige pour une telle 
mise en place. 

En ce qui concerne les applicateurs classiques 
dont les extremites anterieures sont fennees, il se 
pose un probleme concemant I'ouverture de i'extre- 
mite avant. Bien que i'extremite avant d'un td 
applicateur soit destinee a s'ouvrir avec un mi- 
nimum d'effort pendant I'expulsion de I'element by- 
gienique, de fagon a la fois a eviter I'endommage- 
ment de cet element et faciiiter au maximum I'em- 
ploi du dispositif, la plupart des dispositifs connus 
exigent I'applicatdon d'une grande force pour Ieur 
ouverture et sont en outre d'une manipulation et 
d'une utilisation peu commodes. En outre, beaucoup 
des dispositifs classiques sont d'une construction 
complexe et couteuse et ne se pretent pas k une fa- 
brication ecouomique en grande serie. 

En consequence, le principal but de I'invention 
est de foumir des dispositifs hygieniques amSlo- 
res et des applicateurs perfectionnes pour de tds 
dispositifs.' 

Ces objectifs ainsi que d'autres sont atteints 
par la presente invention qui procure un dispositif 
hygienique perfectionne comportant un element hy- 
gienique et un applicateur ameliore pour ejecter 
I'element hygienique qu'il contient. L'applicateur 
comprend un element tubulaire dont I'extremite 
avtmt effilee est en general fermee en position nor- 
male, et comprend une serie de segments indSpen- 
dants diriges vers I'avant et disposes a peu prSs 
uniformement sur le pourtour de cette extremitS, 
chaque segment presentant une surface exterieure 
lisse et ininterrompue de sorte que la surface ex- 
terne de rextremite avant est elie aussi essentielle- 
ment lisse et continue. Les cotes des segments adja- 
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cents sont disposes a proximite etroite les uns des 
autres et peuvent etre en aboutement sur une gran- 
de partie de leur longueur. De plus, les segments 
sont destines a se separer aisement pendant rejec- 
tion de i'flement hygienique a travels cette extre* 
mite anterieuie. L'extremit6 avant effilee de I'ele- 
ment tubulaire est faxale h introdnirs dans ie vagin, 
I'anus, ou une autre caivte du corps sans provoquer 
de gene qudcontjue, oar la continuite et ie carac- 
tSre lisse de sa surface exterieure facilitent I'inser- 
tion. Camme les segments se separent tres facile- 
ment radiaiement pendant i'expidsion de I'element 
hygienique de i'extremite avant, ils offrent le nu* 
nimum de resistance au passage de I'fl&nent pen- 
dant son 6jeclion. Meme si I'lienjent a introduire 
est d'une forme irreguliere de fagon qu'une partie 
de I'element porte plus fortement sur un qu plu- 
sieurs des segments que sur les autres segments, 
rejection reste fadle car ies segments sont mutuel- 
lement independants et autonames et peuvent se 
mouvoir radiaiement au-dda du rayon defini par la 
partie restante de I'element tubulaire. L*applicateur 
comprend egalement un element pour expulser i'Sle- 
ment hygienique de I'extremite anterieure de l*ele- 
ment tubulaire. Get element peut comporter un se- 
cond element tubulaire place taescopiquement et de 
fagon amovible dans le premier Sement tubulaire 
en arriere de i'element hygi&iique a meltre en place. 
L'applicateur peut etre fabriquS dans des 
conditions economiques et en grande serie en 
utilisant des matieres plastiquea et/ou cei- 
luiosiques. Sdon le present procede, I'extremite 
avant d'un element tubulaire est fagomxee a une 
forme effilee et ^ pen pres fermee et comprend une 
serie de segments autonomes et independants dont 
le mouvement radial pendant I'expulsion de rai- 
ment hygienique est facfle, lesdits segments etant 
disposes sur tout le pourtonr de I'extremite avant du 
dispositif. Les c6tes des segments sont tres pro- 
dies les uns des autres. Une fois que I'extremite 
avant est fagonnee, on met en place un element hy- 
^enique dans ie dispositif, aprSs quoi on, instalie 
rSfement injecteur, par exemple un second element 
tubulaire, dans le premier element tubulaire en ar- 
riSre de Taement hygifeiique h expidser. 

Comme exemple eoncret, I'extremite avant d'un 
tube en polyethylene a surface lisse ayant un dia- 
metre exterieur de 13,94 mm et un diametre inte- 
rieur de 13,44 mm, pour une longueur d'environ 
75 mm est decoupee de fagon a pr&enter une for- 
me crenelee comportant cinq segments triangulaiies 
egaux ayant chacun environ 11 mm de long, les 
bases des segments adjacents etant en eontact mu- 
tual et les sommets de ces segments etant diriges 
vers I'avant. Ces segments sont repartis •d'une fagon 
unif orme sur toute la peripheric de I'extr&nite avant 
du tube. 

On place ensuite Ie tube sur un mandrin au sein 



d'lme matrice femelle et en laissant exposee I'ex- 
tremite arriere du tube. On tapote legerement I'ex- 
tremite arriere exposee aveo un marteau afin de 
rouler le bord arriere de cette extremite du tube 
vers I'exterieur et vers i'avant, en obtenant ainsi 
une piece a double epaisseur facilitant sa prehen- 
sion entre deux doigts d'une main. La poignee 
annulaire ainsi formee est alors comprimee dans 
une matrice separee pour la renforcer et la stabili- 
ser a une epaisseur d'environ 1,59 nun. 

On introdttit dors I'extremite avant du tube dans 
une matrice fmelie dont la cavite dirigee vers le 
has est sensiUement conique, apr^ avoir place une 
matrice male d'une forme sensiblement correspon- 
dante dans i'extrendte avant du tube. On force en- 
suite i'extremite avant du tube dans la matrice fe- 
meEe pout emboutir les segments a une forme 
dans laquelle ies sommets se rencontrent a mi-dis- 
tance de I'extremite avant et dans laqueHe les cotes 
des segments adjacents sont sensiblement en abou- 
tement. En consequence, i'extremite avant regodt une 
forme en o^ve. On confere un caractere permanent 
a cette forme en chauffant la matrice femelle h une 
temperature supeiieure au point de xamollissement 
du polyethyl&ie mais inferieure a son point de 
fusion et en maintenant Textremite avant du tube 
dans la matrice pendant cinq secondes environ. On 
refroidit ensuite la ro:atrice femdle a 3 "C pour sta- 
biliser ou fixer cette forme du pdySthylene. Dans 
ie cadre d'un stade identique mais facdtatif, on 
repete le chauffage et le refroidissement afin d'Si- 
miner ies aretes aigues des segments. 

On enieve ensuite le tube de la matrice femdle 
et on extrait la matrice m^e, apres quoi on intro- 
duit dans le tube un tampon ayant une extremite 
avant effilee et on ie fait gtisser jusqu'a sa mise en 
contact avec i'extremite avant du tube. On intro- 
duit dans le tube exterieur et on pousse jusqu'a 
I'extremite posterieure du tampon, un tube plus pe- 
tit ea pdyediyiene qui est egdement cjdindrique, 
creux et lisse, d'un diametre exterieur de 13,36 mm 
d'un diamdtre interieur de 12,85 mm et d'une lon- 
gueur de 71,44 mm. Un cordon de traction rattache 
a i'extremitS ariiere du tampon est ensuite tire vers 
I'iarnere pour ressortir par le tube int&ieur et sur 
I'extremite arriere de ee dernier. De cette fagon le 
dispositif catamenial est pret a. servir. Lorsqu'on 
expulse le tampon en poussant le tube int&ieur vers 
Tavant par rapport au tube exterieur, la force exi- 
gee est minimale car les segments du tube exterieur 
s'ecartent faoilement a I'avant de ce tube pour fa- 
dliter i'expulsion. On a constate que le dispositif 
ainsi obtenu est simple, d'une fabrication tres eco- 
nomique par ie precede decrit et d'une grande effi- 
cacite pour i'usage envisage. 

D'autres buts et avantages de I'invention ressorti- 
ront de la description qui va en etre fiaite ci-apres 



en se referant aux dessins annexes sur lesquek : 

La figure 1 est une vue schematique de cote d'un 
premier mode de realisation du dispositif selon 
I'invention, avec un arrachement partiel pennettant 
de voir ia construction interieure; 

La figure LA. est une vue de cote schematique et 
a plus grande echelle d'une variante de leaKsation 
de la figure 1; 

La figure 2 est une vue schematique de cote du 
dispositif de la figure 1 apres I'expulsion d'un de- 
ment hygienique de son extremit6 avant ; 

La figure 3 est une vue anteideure en bout du 
dispositif de la figure 1; 

La figure 4 est une vue schematique en pers- 
pective du dispositif de coupe que Ton utilise pen- 
dant la fabrication du dispositif de la figure 1 par 
ie precede de i'invention; 

La figure 5 est une coupe transversale schema- 
tique et a plus grande echdle de la matrice male 
et de la matrice femdle peiidant ie fagonnage final 
de Textremite anterieure du dispositif de la figu- 
re 1; 

La figure 6 est une vue de cote schematique et a 
plus grande echeile d'un second mode de tealisa- 
tion du tube.exterieur de I'applicateur sdon i'in- 
vention ; 

La figure 7 est une coupe transversale schemati- 
que et a plus grande echelle de la matrice femelie 
et de la matrice male montrant I'extremite avant 
du tube de la figure 6 pendrnt I'operation de ra- 
battement de sa pointe; 

La figure 8 est une coupe transversale schemati- 
que et a plus grande echelle de la matrice femelle 
et de ia matrice male montrant i'ejctremite avant 
du tube de la figure 6 pendant une nouvdie op6ra- 
tion de rabattement de ia pointe; 

La figure 9 est une coupe transversale schemati- 
que et k plus grande echelle des deux matrices mon- 
trant I'extremite avant du dispositif de la figure 6 
pendant Toperation finale de formage ; 

La figure 10 est une coupe transvers^e schemati- 
que a plus grande echdle des deux Sements de ia 
matrice montrant i'extremite avant du dispositif de 
la figure 6 pendant I'operation de soudage a froid; 

La figure 11 est une vue de cote schematique et 
a plus grande echelle du dispositif comportant ie 
tube exterieur de la figure 6 et dont certaines par- 
ties sont en arcachement pour mont'ier la cons- 
truction interne des etements; 

La figure llA est une vue de cote schematique 
et a plus grande echelle d'une variante de realisa- 
tion de la figure 11; 

La figure 12 est une vue de face en bout, schema- 
tique et a plus grande echelle, du tube exterieur de 
ia figure 6 qui est tennine apres le formage final 
etie soudage a froid; 

La figure 13 est une vue de cote schematique et 
a plus grande echelle d'un autre dispositif hygieni- 
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que selon i'invention done certaines parties sont ar- 
rachees pour montrer la construction interieure; 

La figure 14 est une vue en bout de face, ega- 
lement schematique et a plus grande echdle du dis- 
positif de la figure 13; 

La figure 15 est une vue de cote schematique et 
a plus grande echelle du dispositif de la figure 13 
pendant I'expnlsion d'un tampon; 

La figure 16 est une vue schematique en perspec- 
tive montrant les stades successifs de fabrication du 
tube exterieur du dispositif de la figure 13; 

La figure 17 est une vue schematique en pers- 
pective montrant les stades de fabrication du tube 
interieur du dispositif de la figure 13; 

La figure 18 est une vue de cote schematique et 
a plus grande echeile d'un autre dispositif sanitaire 
selon I'invention, dont certaines parties sont en arra- 
chement pour en montrer la construction interieure; 

La figure 19 est une coupe transversale sche- 
matique et a plus grande echelle par la ligne 19-19 
de la figure 18. 

Un premier mode de realisation du dispositif se- 
lon I'invention est indique par la reference genera- 
le 20 sur les figures 1 a 5 indus. Le dispositif 20 
comprend un tube exterieur creux 22 qui est de 
preference d'une forme sensibiement cylandrique 
quand on I'observe en section droite et qui com- 
prend une extremite avant effilee 24 constituee de 
piusieurs (par exenqde cinq) segments indepen- 
dants et se supportant d'une fagou atitonome 26 qui 
sont diriges vers i'avant, ont \me forme sensibie- 
ment trianguiaire et sont r^artis reguiierement sur 
le pourtout de i'extremite avant 24. Le di^ositif 
20 comprend egaiement un element hygienique par 
exemple un tampon 28, et un dispositif d'ejection 
30 qui est monte de fagon ainovible et telescopique 
dans le tube exterieur en arriere du tampon. Com- 
me il est represente, ie tampon pent 8tre muni d'un 
cordon de traction 32 qui est fix6 k son extremite 
arriere et qui s'etend vers I'arriere a travers i'ex- 
tremite arriere du dispositif 20, comme il est montre 
a ia figure 1. L'extremite arriere du tube 22 peut 
avoir une partie epaissie 34 permettant sa prehen- 
sion entre deux doigts d'une main, cette partie 34 
pent avoir toute forme desiree pour faoiiiter la ma- 
nipulation et Futiiisation du dispositif 20 (dans la 
suite de la presente description, on utilisera le ter- 
me « poignee » pour indiqner cette partie 34 ou 
son equivalent technique) . Le dispositif ejecteur 30 
peut etre d'un type queloonqnci par exemple sous 
forme d'une baguette ou analogue, mais de prefe- 
rence, ii aura la forme represent6e sur les figures 
1 et 2, a savoir la forme d'un tobe interieur creux 
36 dont les dimensions sont compatibles avec la 
forme du tube exterieur 22, c'est-a-dire une section 
droite senablement cylindrique. (Dans la suite de 
la presente description, cet dement 30 on son equi- 
valent technique seca appde « ejecteur >). La sur- 
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face exterieure du tube interieur 36 est en contact 
coulissant avec fa surface interieure du tube exte- 
rieur 22 en vue de faciliter le mouvement telescopi-. 
que et i'ej'ection du tampon 28 par i'extremite 
avant 24 du tube exterieur 22, avec I'appiication 
d'un minimum de force, par exemple d'tine force 
de presaLon de 225 a 340 g. Le tube exterieur 22 
et ie tube interieur 36 constituent ensemble Tappli- 
cateur 38 dont le role est de faciliter ['introduction 
du tampon 28 ou d'un autre element hygienique 
dans une cavite du corps telle que le vagin. 

L'extremite avant 44 du tube interieur 36 pent 
avoir si i'on desire un diametre reduil, comme dl est 
montre aux figures 1 et 2, pour fliminer ie coiiice- 
ment entre i'extremite arriere du tampon 28, la sur- 
face interieure du tube exterieur et i'extremite 
avant 44. 

On remarquera que dans ie mode de realisation 
selon la figure 1, I'extremite avant 24 sensiblement 
conique du tube exterieur 22 s'effile jusqu'a former 
ime pointe 40. Selon I'epaisseur des segments indi- 
viduels 26, cette pointe 40 peut etre reellement poin- 
tue ou legerement tronconique. De plus, comme il 
est montre a la figure 1, la pointe 40 peut porter 
une pellicule d'une substance obturante, par exem- 
ple une pellicule sechee de methylcellulose dont ia 
presence facilite le maintien des segments 26 a pro- . 
ximite etroite les uns des autres. Les cotes des 
segments sont en aboutement au moins sur ia 
majeure partie de leur iongueur et, dans ie mode 
de realisation sdon ia figure 1, cet aboutement 
s'etend sur pratiquement toute la longueur des seg- 
ments. La pellicule 42 est suffisamment mince, de 
sorte que les segments 26 s'ecartent facilement dans 
le sens radial, c'est-a-dire prennent la position ou- 
verte indiqu6e a la figure 2, iorsque ie tampon 28 
est pousse k travers i'extremite avant 24 pendant 
son expulsion de I'apidicateur 38 par un mouve- 
ment taescopique vers Pavant de i'ejecteur 36 par 
rapport au tube exterieur 22. 

On remarquera egalement que les segments 26 
sont independants et se supportent d'une fagon auto- 
nome, la jonction entre les segments n'etant assuree 
que par ia pdQicuie obturante 42, de sorte que pen- 
dant i'expuision decrite du tampon 28, ies segments 
26 peuvent facilement se mouvoir dans ie sens ra- 
dial pour permettre au tampon de s'echapper de 
I'extremite avant 24 avec un minimum de force 
d'expulsion. Si d'autre part le tampon 28 ou un 
autre element sanitaire, est de forme irregidiere ou 
a ete soumis a une compression radiale irreguliere 
de sorte que son expansion a la sortie de i'extremi- 
te avant 24. tend a etre egalement irregniiere, ies 
segments individuels peuvent a'ecarter davantage, 
c'est-a-dire a une ouverture d'un plus grand diame- 
tre que celle du restant du tube 22. Comme en 
outre ies segments 26 sont resiiients, iis reviennent 
a peu pres a leur position initiaie feimee apres 



rejection du tampon 28 et apres que I'ejecteur 36 
a ete retire a une position a I'interieiir du tube 22 
a i'ecart de I'extremite avant 24 de ce dernier, Cette 
demiere caracteristique facilite I'eidevement sans , 
douleur du tube' 22 du vagin ou d'une autre cavite 
du corps. 

L& tube 22 peut etre en une madere filastique ou 
resiiiente appiropriee, par exempie un carton, un 
papier, un produit stratifie et notamment un stra- 
tifie dont I'exterieur est en matiere plastique et I'in- 
terieur en papier, avec interposition possible, mais 
non obligatoire d'un mince clinquant metallique, 
par exemple un dinquant d'aliuuinium. Cependant 
de preference ie tube exterieur est une matiere plas- 
tique, par exemple du polyethylene thermoplastique, 
une mousse de polystyrene, ie polypropjiene, etc. 
Dans tous les eas, le tube exterieur doit se suppor- 
ter de lui-meme tout en etant suffisamment mince 
pour conferer Ie; degre necessaire de flexibilite aux 
segments individuels 26 et ieur permettre de se se- 
parer fadiement pendant i'expuision du tampon 28 
de i'appiicateur 22. Le tube interieur 36 presents 
une surface exterieure rdativement iisse et. peut 
etre construit en une matiere appropriee queioon- 
que, de caractere c^ulosique, piastique ou simiiai- 
re, isoiement ou en. une construction composite. De 
preference, i'ejecteur tubulaire 36 est construit en 
une matirae analogue a cdle du tube exteiieuii 

Dans une forme de realisation, on utilise une 
. construction en trois couches pour le tube exterieur, 
a savoir une couche m6diane de papier kraft et 
des couches exterieure et intSrieure en pellicule lisse 
de polyethyi&ie. L'ejecteur tubulaire est construit 
en deux couches, c'est-a-dire une couche exterieure 
de pellicule de pdyethylene et une couche interieure 
de papier kraft. Dans une autre forme de. realisa- 
tion, le tube exterieur 22 et le tube interieur 26 sont 
tous deux en mousse de polystyrene moui6 d'une 
epaisseur de 0,79 nun. Dans une autre vaHant'e, le 
tube exterieur 22 et ie tube interieur 26 sont , en 
polyethylene d'une epaisseur d'environ 0,2 a 
0,28 mm (densite selon Grace 0;960) . L'epaisseur 
de ia matiere pour le tube 22 peut etre quelcon- 
que a la condition que les segments soient suffisam- 
ment resiiients et flexibles et que ie restant du tube 
soit suffisamment rigide pour en faciliter I'emploi. 

Selon ie present precede, on donne a I'extremite 
avant 24 du tube exterieur 22 la forme decrite de 
plusieurs segments definissant une extremite ogiva- 
ie, apres quoi on introduit i'ejecteur 36 dans le 
tuije exterieur 22 afin de former i'appiicateur final 
38. Egalement sdon i'inyention, le tampon 28 peut 
etre introduit dans le tiibe exterieur 22 avant I'in- 
troduction du tube interieur 36 dans le tube exte- 
rieur 22 pour obtenir ainsi le dispositif final 2Q 
tel qu'ii apparait aux figures 1 et 2. 

Le fagonnage de rextremite avant 24 du tube 
exterieur 22 peut se faire par toute technique con- 



venable. Par exemple, suivant une forme de mise 
en oeuvre du precede, on monte sur un mandrin 48 
un trongon droit de tube creux 46 et on maintient 
ce tube 46 en position fixe a i'aide de deux bras 
espacfe 50. Une cisaiile cylindrique 52 montee sur 
un arbre 54 et pr&entant une arete tranchante 56 
a sa surface exterieure est obligee de toumer au- 
tour du tube 46 en contact avec la surface exteme 
de ceiui-ci, afin de decouper le crendage desire 
pour definir les segments dans ie tube 46. Par ce 
moyen, on peut simultanement decouper deux tu- 
bes identiques 22 a partir d'un meme tronson *«• 
bulaire 46. On remarquera a Texamen des figu- 
res 1 a 5 que les segments 26 sont uniformement 
repartis sur toute ia peripherie de i'extremite avant 
24 de chaque tube exterieur 22 et que chacun des 
segments 26 presente une forme sensiblement trian- 
gulaire dont ie sommet du triangle est oriente vers 
I'avant. Les segments adjacents 26 sont jointifs a 
ieurs bases mais par ailleurs, se tiennent indepen- 
damment les uns des autres, et chacun est autonome. 
Bien entendu, on pourrait utiliser un autre appareil- 
iage convenable pour decouper la forme multi-seg- 
mentee dans I'extremite avant 24 de chaque tube 
22. Egalement, la lame 56 pourrait etre chauffee 
si on le juge utile, afin de trancher plus facilement 
dans le tube 46 si ceiui-ci est en une matiere ther- 
moplastique. 

Selon une variante de realisation, apres le decou- 
page des segment 26 dans ie tube 22, on precede a 
un formage dgfinitif pour conferer la forme effilee 
desiree a I'extremite avant 24. Cette operation peut 
se faire par tout moyen convenable, par exemple 
par I'emploi d'un ou de plusieurs jeux de matri- 
ces (male et femelle), par exemple le jeu repre- 
scnte schemalAquement en coupe transversde a la 
figure 5. Sur cette figure 5, une matrice femdie 
en acier inoxydable 58 presente une cavite centrale 
60 dont la partie inferieure 62 se retrecit vers Ie 
has en une forme sensiblement canique ou ogivale, 
qui doit gtre d peu prfa conforme a I'extremite de- 
sir6e 24. Une matrice male 64 de forme comple- 
mentaire de ia matrice femdie 58 est mtroduite 
dans I'extremite avant 24 et ses dimensions sont 
etudiees pour assurer im certain jeu a I'extremite 
avant 24 entre les matrices 64 et 58 une fois 
que I'extremite 24 est dans ia position representee 
a la figure 5. Pendant le formage final de I'extre- 
mite avant 24 du tube 22, cette extremite 24 est 
forcee dans la matrice femdie 58 pendant que la 
matidce male est maintenue k I'interieur de I'extre- 
mite 24. Cette operation peut se faire automati- 
quement ou k ia main. Dans ie cas oil i'on utilise 
une matiere thermoplastique pour I'extremite avant 
24 du tube exterieur, on chauffe de preference la 
matrice femdie 58 et/ou ia matrice male 64 a une 
temperature au-dessus du point de ramoHisse- 
ment mais au-dessous <}u point de fusion de la ma- 
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I tiere thermo-plastique, pendant une duree suffisan- 
te pour fixer la configuration desiree de I'extremite 
avant, apres quoi on laisse refroidir ou on refroidit 
deliberement le tube avant de I'enlever des matri- 
ces. Par exemple, I'extremile avant d'un tube de 
polyethylene comportant cinq segments du type de- 
sire et ayant une epaisseur moyenne de parol d'en- 
vdron 0,28 mm est introduite dans une matrice fe- 
melle en acier inoxydable presentant une conver- 
gence conique d'environ 30° et on maintient la ma- 
trice a une temperature d'environ 150 °C pendant 
six secondes pendant qu'on maintient une matrice 
mSle cooperante, egalement en acier inoxydable, 
en position dans I'extremite avant du tube. On re- 
froidit les deux matrices jusqu'a 4°C, apres quoi 
on enleve le tube de polyethylene et on I'obtient 
sous forme d'un tube a extremite ogivale fermee 
dont les segments sont en aboutement mais cepen- 
dant independants les uns des autres. Le point de 
fusion du pdyeth^ene est d'environ 85 a 110 "C 
et il convient de maintenir la matiere plastique dle- 
m&ne au-dessous de cette temperature. La durSe de 
contact entre I'extremite avant 24. et la matrice 
chauffee sera reglee selon la temperature. 

Le traitement decrit de I'extremite avant en ma- 
tiere thermoplastique 24 a pour effet de donner aux 
segments 26 la forme convergente desiree, et les 
sommets des segments triangulaires se touchent pra- 
tiquement sur la ligne-milieu de I'extremitS avant 
et maintiennent leurs positions respectives sans avoir 
a employer d'autres moyens pour les inciter a le 
faire, comme par exemple une colle, Ie soudage h. 
froid ou un moyen analogue, si I'extremite 24 est 
thermoplastique. Cependant les segments 26 sont en- 
core suffisamment resilients pour se separer aise- 
ment pendant I'expulsion du tampon 28 de i'ex- 
tremiti avant 24. 

Si I'extremite avant 24 est thermoplastique, on 
peut la soumettre ulterieurement k ime nouvelle 
operation facultative comportant le chauffage et le 
refroidissement, exactement comme il vient d'etre 
decrit et tou jours au-dessus du point de ramoUisse- 
ment de la matiere mais au-dessous de son point de 
fusion, cette nouvdle operation ayant pour but 
d'egaliser les bords rugueux des segments 26. 

Si I'extremite avant 24 est en une matiere eel- 
lulosique, il est en general souhaitable d'enduire 
la pointe 40 avec une colle, par exemple de la me- 
thylcellulose dans de I'alcool ethylique ou analogue, 
pour contribuer au maintien des segments a proxi- 
mite etroite les uns des autres. C'est ainsi que la 
colle, ou son equivalent, peut etre appliquee en la 
versant sur la surface de la pointe 40, en la pul- 
verisant sur cette surface, etc., pendant qu'on main- 
tient les segments 26 en position fermee en enfi- 
lant une bague ou un element analogue, Cette bague 
peut etre erdevee apres le durcissement de la pdli- 
cule adhesive 42. La pellicule 42 sera suffisamment 
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mince pour ne pas gener teriiblement I'oHverture de 
i'extremite avant 24 lors de I'expulsion ulterieure 
du tampon, 

De preference, une poignee 34 est formee a co- 
te de i'extremite arriere 66 du tube exterieur 22. 
Cette formation de poignee peut se faire par une 
technique queiconque, par exemple en appliquant 
une bague separement fabriquee sur la suiiace ex- 
terieuxe du tampon a I'aide d'une colie, etc., une 
teSe technique etant decrite plus en detail -dans la 
demande de brevet des Etats-Unis d'Amerique, 
n" 387.590 deposee le 5 aout 1964^ au nom de 
Joseph A. Voss. En variante, k poignee 34 peut 
etre fagonnee en deformant I'extremite arriere 66 du 
tube exterieur 22 vers I'avant et I'exterieur, avec 
rabattement sur elie-meme, en obtenant ainsi une 
bande annulaire de double epaisseur. On stabilisera 
ensuite la poignee 34 dans une matrice de compres- 
sion ou dans un autre appareii, conune il a ete de- 
crit. Quel que soit son mode de formation, la poignee 
34 sera de preference formfie a cote de I'extremite 
arriere 66 du tube 22 afin de faciliter la manipu- 
lation et i'utilisation de I'applicateur 38. 

Bien entendu le tube interieur 36 qui constitne 
I'ejecteur 30 du tampon de I'applicateur 38 peut 
etre fabrigue d'une fagon qudconque. Dans le dis- 
positif 20 represente sur les figures 1 et 2, le tube 
36 pr€sente une extremite avant effilee 44 dans nn 
but qui a deja 6t6 mentionne. Un precede <3e fabri- 
cation de I'extremite avant effiiee 44 est decirit dans 
le brevet des Etats-Unis d'Amerique n° 3.204.635. 
Certains autres precedes seront decrits dans ce qui 
suit. On peut employer des elements convenables 
tels que des verrous elastiques ou similaires (non 
reprlsentes), en vue d'une jonction amovible entre 
le tube interieur 36 et le tube exterieur 22 lors de 
la fabrication du dispo»tif 20. 

Apres formage final du tube exterieur 22, I'ele- 
ment sanitaire (tampon 28) est placS dans I'extre- 
Djite avant 24. La forme et la dimension de ce 
tampon 28 peuvent etre quelconqnes dans les iimi- 
tes compatibles avec ie tiibe exterieur 22, et d'une 
fagon generale le tampon est en une matiere cdlu- 
losique comprimee comme le coton, la rayonne, etc. 
De preference, i'extremitS avant du tampon 28 se 
confoime au profil de I'extrlmite avant 24 du tu- 
be exterieur 22, c'est-a-dire que ce tampon sera 
effile pour en fac3iter rejection et I'insertion. On 
remarquera que I'element sanitaire peut etre un 
ovule vaginal, un suppositoire rectal ou ime autre 
medication qui peut remplacer le tampon 28. Apres 
cela, on installe le tube interieur 36 dans le tube ex- 
terieur 22 a I'arriere du tampon pour obtenir fina- 
lement le dispositif assemUe 20 td qu'on le voit 
a la figure 1. 

Le dispositif 20 represente a la figure 2 s'ouvre 
&cilement a son extremite avant 24 pendant rejec- 



tion du tampon sous I'effet d'un mouvement teles- 
copique du tube 36. En consequence, un dispositif 
perfectionne 20 comprenant im applicateur ameliore 
38 pour la mise en place de suppositoires, tampons 
et autres ovules dans les cavites du corps est fourni 
par i'invention et son extremite avant 24 fadlite 
Tinsertion de I'applicateur, I'ejection du tampon pt 
i'enlevement ulterieur de I'applicateur. . 

Le second mode de reafisation de I'invention est 
represente schematiquement sous sa forme finale sur 
les figures 11 et 12 et pendant sa fabrication sur 
les figures 6 a 10. Ainsi, le dispositif qui porte la 
reference generale 28 comprend, de meme que le 
dispositif 20, un applicateur 70 constitue par un 
tube exterieur 72 et. un tube interieur 74. Le dispo- 
sitif comprend egalement un element sanitaire tel 
que le tampan 76. Les deux tubes 72 et 74 ainsi 
que le tampon 76 peuvent etre fabriques dans les 
memes materiaux que ceux qui out ete decrits a 
propos des tubes 22 et 36 et du tampon 28 res- 
pectivement. 

L'extremite avant 78 du tube exterieur 72 est 
construite de la meme fagon que i'extremite avant 
24 du tube 22, mais sa pointe 80 est plate et les 
sommets 84 des segments 82 sont superposes, 
comme il est montre sur les figures 9 et 12, en 
obtenant ainsi une extremite avant 78 de forme tron- 
conique. On remarquera encore a la figure 6 que les 
segments 82 sont sensiblement triangulaires mais 
presentent des sommets 84 arrondis et non pointus, 
et les segments 82 sont encoohes a proximitS des 
bases 86 afin de reduire la resistance de frottement 
entre . les segments 82 et le tampon 76 pendant que 
ce tampon est expulse de I'extremite avant 78, pour 
faciliter la separation des segments 82 lors de oette " 
expulsion. A la figure 6, on vodt que les segments 
82 (qui sont par exemple au nombre de cinq) sont 
repartis uniformement sur le pourtour de I'extremi- 
te avant, comme il a ete expHque a propos des seg- 
ments 26. On comprend que le nombre des. seg- 
ments pourrait etre different, par exemple, on pour- 
rait utiliser quatre, six, huit, etc, s^pients dans le 
dispositif 68 au lieu des cinq segments 82 qui sont 
representes. Le tube exterieur peut presenter une 
poignee 90 au voisinage de son extremite arriere, 
et le tampon 76 peut porter un cordon de traction 
92 (fig. 11). 

Pour fabriquer le dispositif 68 par le present 
prodde, on decoupe de preference les segments 82 
dans I'extremite avant 78 du tube 72 comme il a ete 
decrit a propos des segments 26 du tube 22, ou 
par ime autre technique convenable. On precede" 
ensudte au formage find. Dans ce but, on peut re- 
p&er les sommets 84 dansi le plan transversal 
du tube 72 et fagonner I'extremite avant 78 en lui 
donnant une forme tronconique dans laqueUe les 
parties repliees des sommets sont mutudlement su- 
pei-posees. Pour I'operation de pliage, on utilisera 



un jeu ou plusieurs jeux de matrices. Dans I'exem- 
ple represente sur les figures 7 et 8, on effectue 
h piiage dans deux jeux successifs de matrices. 
Le premier jeu qui est represente a la figure 7 
comprend una matrice male 94 et une matrice fe- 
melle 96 (toutes deux en acier inoxydabie) qui ef- 
fectuent le piiage suivant un an^e qui peut etre par 
exemple de 60° a la verticale, de chaque segment 
82 en direction des autres segments 82. Toute cette 
operation peut etre manuelle ou automatique et corn- 
porter ou non un apport de chaleur. Comme on le 
voit schematiquement a la figure 8, rm second jeu 
comprend une matrice mMe 98 et une matrice fe- 
meUe 100 pour assurer sur un mode identique le 
piiage final des segments 82 les uns vers les au- 
tres (lorsqu'on les observe dans un plan transversal, 
c'est-a-dire perpendiculairement a la partie restante 
de chaque segment 82). Si Ton utilise de la ma- 
tiere thermoplastique pour I'extremite avant 78, il 
est recommand6 de mettre en oeuvre un ou plusieurs 
cycles de chauffage et de lefroidissement, comme 3. 
a et6 decrit a propos des matrice 58 et 64. On 
donne sa forme finale k I'extremite avant dans un 
troisieme jeu de matrices, en acier inoxydabie, 
comme il est montre schematiquement a la figure 
9, ce jeu comprenant une matrice male 102 et une 
matrice femelle 104, les sommets replies 84 etant 
aiors superposes. Encore une fois, si i'extremite 78 
est en une matiere thermoplastique, ii est preferable 
d'effectuer un ou plusieurs cycles de chauffage et 
de refroidissement. Avant d'introduire I'extremite 
avant dans le jeu de matrices de la figure 9, on 
peut enduire les sommets replies d'une mince pelli- 
cule obturante sur I'exterieur, par exemple d'une 
pellicule de colie ou similaire (non repr6sentee) 
pour faciliter le maintien de la superposition des 
sommets a la pointe 80. En variante, si i'extr6mite 
avant du tube 72 est thermoplastique, on pourrait 
souder les sommets 84 a froid, a la pointe 80 et 
par la technique utflisee a la figure 10, en utilisant 
a cat effet une matrice male 108 et un poingon 
110. Ce poinson 110 peut presenter une surface me- 
nante arrondie d'un petit diametre 112 et on peut 
acceder a la pointe 80 a travers une ouverture 114 
menagee dans la matrice 108. La matrice mSle pre- 
sente dans sa pointe une cavite 116 conforme a la 
surface menante 112 du poingon 110. On force le 
poingon pour le mettre en contact avec les sommets 
plies 84 avec une force suffisante pour effectuer une 
iegere soudure a froid en r&missant ainsi les som- 
mets de segments mais sans les perforer. La force 
exigee depend de la superficie de la surface 112, de 
la nature de la matiere thermoplastique, de sa 
temperature, etc. 

L'extremite avant 78 regoit ainsi sa forme tron- 
conique finale dans laquelle la pointe 80 est fermee 
et les segments adjacents sont en aboutements le 
long de la majeure parlie de ieur longueur. Chacun 
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des segments 82 constituant I'extremite avant 78 
presente une surface exterieure lisse, pratiquement 
ininterrompue, da sorte que I'exterieur de I'extre- 
mite avant 78 est egalement a pen pres lisse et 
continu. A cet egard, le dispositif 68 est done simi- 
laire au dispositif 20. 

La poignee 90 est fagonnee d'une fagon quelcon- 
que, comme il a deja ete decrit a propos du dispo- 
sitif 20. Dans le mode de realisation sdon les fi- 
gures 6, 11 et 12, la poignee 90 est fonnee a Vex- 
tremite arriere 88 du tube 72 avant le formage final 
de i'extremite avant 78, par une deformation vers 
I'avant de I'extremite arriere 88 qui sera deportee 
ainsi vers I'exterieur, par exemple en utilisant des 
poingons et des matrices comme il a ete precedem- 
ment decrit. Les autres elements du dispositif 68, 
a savoir le tampon 76 et le tube interieur 74 ou un 
ejecteur equivalent peuvent etre assembles dans le 
tube exterieur 72 comme il a ete decrit a propos du 
dispositif 20. 

Le dispositif termine 68, represente schematique- 
ment sur les figures 11 et 12, comprend le tube ex- 
erieur 72 a extr^mite avant tronconique, le tube in- 
terieur telescopique 74 et un element sanitaire tel 
que le tampon 76 dispose dans le tube 72 en avant 
du tube interieur 74. Un tel -dispositif s'ouvre faci- 
lement pendant I'expulsion du tampon 76 de I'ex- 
tremite avant 78. De plus, les segmorts 82 tendent a 
reprendre leur position dnitiale approximative une 
fois que le tampon 76 a et6 expulsS, ce qui faoi- 
lite le retrait ulterieur du tube exterieur 72 de la 
cavite du corps. 

Comme exemple concret, on decoupe cinq seg- 
ments sensiblement triangulaires 82 dans I'extremite 
avant 78 d'un tube cyliidrique creux 72 qui est 
compose de papier krjift lisse enroule en spirale el 
portant sur sa surface exterieure, une mince pelli- 
cule lisse de polyethylene. La longueur du tube est 
d'environ 70 mm et chacun des segments est d'une 
longueur de 11,4 mm environ en laissant un inter- 
valle d'un diametre d'environ 0,8 mm entre les bases 
des segments voisins. On replie ensuite un fragment 
de 0,8 mm pour former les sommets 84 des seg- 
ments 82, on enduit ces sommets replies avec de la 
colle sur la surface exterieure et on les superpose a 
peu pres a mi-hauteur de I'extremite avant 78 pour 
former ainsi une pointe plate 80 ayant un diametre 
d'environ 2,38 mm, Tangle d'inclinaison de I'extre- 
mite avant 78 etant de 30» et sa pattie 
convergente couvrant une longueur d'environ 
10 mm. L'extremite arriere 88 du tube exterieur 72 
regoit a sa surface exterieure une bague en carton 
d'une largeur de 3,18 mm et d'une epaisaeur de 
0,8 mm, cette bague etant collee en place pour for- 
mer la poignee 90. Bien entendu, une telle bague 
pourrait etre en matiere plastique, en caoutchouc, 
etc., et pourrait etre collee en place ou Eondue pour 
la souder en position. 
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Le dispositif 68 est egalement muni d'un tam- 
pon en coton comprime 76 ayant une extremite 
avant effilee qui se place dans I'extremite avant 78 
de I'applicateur, et en outre rejecteur 74 qui est un 
tube cjdindrique creux, que Ton introduit dans le 
tube exterieur, est compose d'un stratifie de.trois 
conches de papier portant une p^icule de pol3retliy- 
lene a sa surface exterieure et ayant une extremite 
avant ouverte et effilee dont les dimensions sont etu- 
diees pour iui permettre de ^isser sur la surface 
interieure du tube 72. Ce tube interieur 74 se trou- . 
ve en arriere du tampon 76 et un cordon 92 qui 
part du tampon 76 revient vers I'arriere ^ travers 
le tube 74 pour deboucher a I'exterieur du disposi- 
tif 68. Les segments 82 s'ecartent facilement pour 
permettre I'ejection du tampon 76 quand le dispo- 
sitif est utilise. 

A k figure lA on a represente une variante du 
dispositif 20. Le dispositif 117 est sensiblement iden- 
tique au dispositif 20, sauf que son tube exterieur 
118 presente une extremite avant 120 qui est un 
element s6pare que I'on fait glisser sur ie tube 118 
et que Ton reunit, par exemple par cdlage, §. la 
partie principale du tube 118. Ainsi, I'extrgmitg 
avant 20 peut etre fabriquee de la fagon precedem- 
ment deorite £l propose du premier mode de r6ali- 
sation, et sera ensuite fixee a la surface exterieure 
de la partie restante du tube 18, de sorte qu'on ob- 
tient un tube 118 complet. Le dispoatif 117 com- 
prend une poignee 122, un tube interieur 124, un 
cordon de traction 126, et un tampon (non repre- 
sente), tous ces elements apparaissant scbematique- 
ment a la figure lA. 

On peut se conformer a une technique analogue 
pour former le dispositif 128 qui est represente sche- 
matiquement en vue de cote i h. figure llA et qui 
comprend un tube exterieur 130 dont I'extrlmite 
avant 132 est formee separement et ensuite fixee 
au tube. On remarquera que I'extreinite avant 132 
du tube 130 est similaire a I'extremite 78 du dispo- 
sitif 68. Le dispositif 128 comprend encore un tube 
interieur 134, une poignee 136, un cordon de trac- 
tion 138 et un tampon (non represente), tous ces 
elements etant tels que precedemment decrit. 

Le mode de construction des tubes exterieurs des 
dispositifs 117 et 128 offre i'avantage de permettre 
une fabrication sfeparee des extremites avant des tu- 
bes exterieurs en utilisant une matiere differente de 
cdle du restant du tube exterieur. Cette cjiraeteris- 
tique est avantageuse lorsqu'on cberche a obtenir 
des proprietes speciales de I'extremite exterieure du 
tube, lesquelles proprietes ne sont pas requises dans 
les autres parties du tube, ou encore lorsqu'un tel 
mode de fabrication est plus economique. 

Sur les figures 13 a 17 inclus, on a represente 
schematiquement im autre dispositif selon I'inven- 
tion. Plus particulierement, la figure 13 represente 
en vue de c5te un dispositif 140 dont certaines par- 



ties sont en arrachement pour en faire ressortir la 
construction interieure. Le dispositif 14Q comprend 
un applicateur 142 et un element sanitaire 144 
dispose dans I'applicalteur 142. Get applicateur com- 
prend un Sement tubuladre exterieur 146 et un 
ejecteur 147 qui comprend un second j^ement tu- 
bulaire plus petit 148 monte de fagon amovible dans 
I'element tubulaire exterieur 146 en arriere de I'ele- 
ment sanitaire 144, ce dernier pouvant etre par 
exemple un tampon 150, comme il est represente. 

L'extremite avant 152 de I'element tubulaire exte- 
rieur 146 est effilee et formee de segments multi- 
ples, en se terihinant par un nez ogival 154. La sur- 
face exterieure tout entiere de cette extremite avant 
152 est lisse et essentiellement continue et com- 
prend une serie de segments 156 dont chacun pre- 
sente egalement une surface lisse pratiquement non 
interrompue. Tous les segments 156 sont de forme £l 
peu pres triangulaire et les sommels 158 des trian- 
gles sont regulierement incurves pour definir le nez 
ogival 154. Comme on le voit plus particulierement 
a la figure 14 (qui est une vue schematique en 
bout), les sommets 158 des segments 156 se rap- 
prochent etroitement les uns des autres £ peu pres a 
mi-hauteur du nez 154 et les c6t€s des segments 
156 sont tres procbes les uns des autres sur toute 
leur longueur. Cette particularite contribue mate- 
rieflement. a la continuite de i'extremite avant 152. 
Les segments 156 sont repartis uniformlment sur 
toute I'extremite avant 152 et se separent sans diffi- 
culte radialement pendant I'expdsion du tampon 
144 de I'extremite avant 152. 

L'element tubulaire exterieur 146 pr&ente aussi 
avantageusement- une rainure circonferentidle dis- 
posee- dans le plan transversal de cet element 146, 
c'est-a-dire dans sa surface interieure ou exterieure. 
Cette rainure 160 est de pr^erence menagee dans 
la surface interieure 162 de I'Sement 146 a I'en- 
droit oil se termine i'extr&nite avant 152, son role 
etant de constituer une ligne d'artioulation pour les 
segments 156, en definissant une sorte de ohamiSre 
qui facilitera I'ecartement radial des segments et 
permettra de rendre cet ecartement plus uniforme 
pendant I'expulsion du tampon. L'element tubulaire 
exterieur 146 presente aussi de preference une poi- 
gnee 164 d'un seul tenant qui comme on le voit a la 
figure 13, s'etend de preference a la fois vers i'ex- 
terieur de la surface exterieure et vers I'interieur 
de la surface interieure du tube 146 a son extre- 
mite arriere. Cette poignee 164 remplit encore un 
role suppiemenlaire, car elle coopere avec l'element 
tubulaire interieur 148 pour.le bloquer, mais de fa- 
gon amovible, en contact coulissant avec le tube ex- 
terieur 146. A cet egard, il est preferable de munir 
le tube interieur 148 d'une ou plusieqrs b^es 
d'espacement 166, d'un seul tenant avec ce tube et 
s'etendant vers rext&ieuf a partir de sa surface ex- 
teme; La partie de la poignee 164 qui depasse vers 
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I'interieur et les bagues d'espacement 166 ont des 
dimensions caiculees pour venir en prise mutuelle, 
mais amovible, comme on pent le voir sur la figure 
13, dans Je but d'empecher un retrait accidental 
vers i'arriere du tube interieur 148 a partir du tube 
exterieur 146. Les bagues d'espacement 166 facili- 
tent egdement ralignement et ie mouvement teles- 
copique corrects du tube intSrieur 148 dans le tube 
exterieur 146, en contact coulissant avec ce der- 

Comme on le voit schematiquement a la figure 
13, le tube interieur peut comporter egalement une 
extremite avant 168 d'rni diametre reduit. Cette ex- 
tremite 168 est ouverte pour permettre ie passage 
d'un cordon de traction 170 vers i'arriere, a partir 
de I'extremite posterieure du tampon 150 et au de- 
hors du dispositif 140. On remarquera que si Ton 
utilise le dispositif pour appliquer un suppositoire, 
I'extremite avant 168 du tube 14S peut etre fer- 
mee. Les avantages d'un diametre reduit a i'extre- 
mite avant du tube interieur ont deja ete expliques. 
Lors de I'expulsion du tampon 150 de i'extremite 
avant 152 du tube 146, les segments 156 se sepa- 
rent facilement les uns des autres en s'ecartant ra- 
dialement vers le dehors (fig. 15) et ceci d'une 
fagon uniforme, cette separation pouvant se faire 
sur un diametre plus grand que celui de la partie 
restante du tube 146. 

Les tubes interieur 146 et exterieur 148 et le tam- 
pon 150 peuvent etre fabriques en des materiaux 
convenabies, par exemple ceux qui ont ete enume- 
res a propos des dispositifs 20 et 68. Cependant, 
suivant une forme de realisation preferee du disposi- 
tif 140, le tube 146 est forme en una feuille de 
mousse de polystyrene moulee sous vide, et il en est 
de meme du tube interieur 148. Comme exempie 
typique de ce mode de realisation, ia longueur to- 
tale du tube exterieur 146 est d'environ 73 mm, 
son diamfetre exterieur est d'environ 15,87 mm, son 
epaisseur de paroi est .d'enyiron 0,79 mm, i'angle 
d'inclinaison de I'extremite avant en arriere du nez 
est d'environ 30° et la poignee 64 est d'une iar- 
geur d'environ 1,6 mm et elle s'etend a i'interieur 
de ia surface interne du tube exterieur sur une 
6paisseur d'environ 0,2 mm. La poignee 164 est for- 
mee en mousse de polystyrene, par fusion, compres- 
sion et durcissement. Le tube 146 presente une rai- 
nure interieure d'une largeur d'environ 1,6 mm et 
d'une profondeur d'environ 0,25 mm et qui se trou- 
ve a peu pres a la hauteur de la terminaison arriere 
de I'extremite avant 152. L'extremite avant 152 
comprend six segments a surface lisse, d'une forme 
sensiblement triangulaire, d'un espacement a peu 
pres uniforme avec une separation d'environ 0,25 
mm entre les segments. La longueur de I'extre- 
mite avant 152 est un peu superieure a 9,5 mm. 
Le tube exterieur 146 et le tube interieur 148 sont 
tons deux monies sous vide en feuilies de mousse 
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de polystyrene, la fabrication se faisant en deux 
moities, que Ton reunit ensuite a i'aide d'une colle 
soluble dans i'eau. On decoupe ensuite dans I'extre- 
mite avant fermee du tube exterieur les six segments 
muformes. On pourrait d'ailleurs utiliser deux, qua- 
tre, six ou un plus grand nombre de segments si 
on le desire. 

Le tube interieur 148 a un diametre exterieur de 
14,28 mm sans compter les deux bagues d'espace- 
ment 166 qui ferment sur sa surface exterieure une 
epaisseur supplementaire d'environ 0,35 mm. La ba- 
gue la plus proche de I'avant a une largeur de 
3,18 mm alors que la bague plus proche de I'arriere 
a une largeur de 6,35 mm. Ces bagues sont espa- 
cees d'environ 4,76 mm I'une de I'autre. L'extre- 
mite avant 168 du tube interieur 148 est alors re- 
duite a un diametre exterieur de 9,5 mm et est 
ouverte. Le tube interieur presente une epaisseur de 
paroi d'environ 4,9 mm. La longueur globale du 
tube interieur est de 77 mm et la bague 166 qui est 
situee plus a i'arriere que i'autre bague se termine a 
environ 20,6 mm en arriere de I'extremite avant 
168 .du tube interieur 148, de sorte que lorsque le 
tube interieur 148 est a I'interieur du tube 146 et 
que la poignee 164 bute centre la bague arriere 166, 
un espace d'environ 50 mm est laisse derriere I'ex- 
tremite avant 168 du tube interieur 148 et le nez 
154 du tube exterieur 146 af in de recevoir le tam- 
pon 150. 

H va de soi que les dimensions particulieres qui 
ont ete donnees ci-dessus peuvent etre modifiees se- 
Ion i'emploi particulier du dispositif sanitaire 140. 
Si ce dispositif est utilise pour appliquer des suppo- 
sitoires, on reduira normalement ies dimensions aus- 
si bien des tubes interieur 140 qu'exterieur 148 
et de I'element sanitaire 144 lui-meme. 

Selon un mode de mise en oeuvre du proced6 de 
I'invention, i'extremite avant 152 du tube exterieur 
146 est fagonnee tout d'abord a la forme desiree 
definitive de la figure 13, sauf que les segments ne 
sont pas encore separes. La separation en segments 
de Textremite avant 152 ne se fait que par la suite. 
Le formage initial de I'extremite ferm6e 152 du tube 
exterieur 146 peut se faire de fagons diverses. Par 
exemple, on peut coder, extruder, mouler sous vide 
ou autrement, fagonner par pression, etc, le tube 
exterieur 146 tout entier en utilisant une matiere 
thermoplastique convenabie comme le polyethylene, 
le polystyrene, le polypropylene, etc. En variante, 
on peut fagonner le tube 146 comportant I'extremi- 
te avant 152 et le nez 154, a partir de plusieurs sec- 
tions qui pourraient etre des moities, des quarts, 
etc., et apres cela on r^it les sections par des 
moyens quelconques, par exemple a I'aide d'une 
colle hydrosoluble telle que la methylceliulose dans 
i'alcool, ou par soudage a haute frequence, souda- 
ge thermique, etc. On peut employer des techni- 
ques similaires pour former l'extr6mite avant 152 
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isolement ou apres avoir fasonne ie restant -du tube 
exterieur 146. Une partie ou la totalite de I'extre- 
mit6 avant fennee, avec ou sans ie reste du tube ex- 
terieur, pent egalement Stre fagonnee a partir d'une 
pSte c^ulosique convenable, en utilisaiit une des 
techniq[ues courantes de fabrication du papier, par 
exemple le feutrage k i'etat humide, le moukge 
avec depression, etc. 

Suivant une autre forme de realisation du pr&ent 
proclde, on peut former I'extremite avant 152 en 
piusieurs sections ou d'une piece, mais avec la 
segmentation finale, par exemple en utilisant des ele- 
ments d'espacement convenables dans un appareil 
de moulage ou de codee ou similaire. II va de soi 
que lorsqu'on indique que I'extremite avant de I'ele- 
ment tubulaire est fagDnnee a la forme desiree, on 
entend inclure la formation de cette extremite avant 
conjointement avec la formation du restant de I'Sie- 
ment tubulaire ou d'une partie du restant de cet 
aSment tubulaire. Une poignee, par exemple la poi- 
gnee 164 peut etre foimee ensemble avec le restant 
de I'element tubulaire, une partie du restant de 
i'element tubulaire, ou ulterieurement seulement. 
L'elSment tubulaire interieur 148 peut etre fagonne 
de toutes fagons convenables, par exemple par la 
technique decrite a propos de I'element tubulaire ex- 
terieur 146, mais on prefere le moulage sous vide, 
et de preference en piusieurs sections. Les bagues 
d'espacement 166 peuvent etre incorporees dans 
I'element 148 apres ie fomage <le ce dernier mais 
de preference ces bagues sont d'vme seule piece 
avec le restant de i'element tubulaire interieur 146 
et sont f ormSes en meme temps que ce dernier. 

A titre d'exemple typique mais non limitatif du 
present precede servant a former I'extremite avant 
152 de I'element tubulaire exterieur, on va se re- 
ferer tout specidement a la figure 16 qui reprS- 
sente schematiquement les stades snccessifs caracte- 
ristiques d'un proc^d6 de formage sous vide et de 
i'assemblage du tube exterieur 146 du dispositif 
140. Comme il est represents schematiquement a k 
figure 16, on fait passer sur un rouleau 174 une 
feuille 172 d'une largeur d'environ 23 cm et compre- 
nant une mousse rigide de polystyrene d'une epais- 
seur d'environ 1,27 mm et ensuite entre deux ele- 
ments de chauffage aux infrarouges 176 dont cha- 
cun est espace d'environ 7,5 cm de la surface 
respective de la feuiUe 172, le fonctionnement de 
ces Elements etant de nature a porter la feuille a 
une temperature de 150 "C ou une autre tempera- 
ture convenable. La largeur des elements de chauf- 
fage 176 est calculee en fonction de la vitesse de la 
progression de la feuille 172, de fagon que la 
feuiUe soit chauffee a la temperature correcte de 
formage sous vide, cette temperature 6tant cdle du 
point auquel la feuille ramoUie presente le maximum 
d'Sasticite. Dans une operation type, la duree de 



chauffage de la feuille 172 entre les elements 176 est 
d'environ 20 secondes. 

La feuille chauffee 172 descend, vers I'aval jus- 
qu'a im point situe en surpiomb d'un dispositif 178 
de formage sous vide sur lequel on forme la feuil- 
le sous vide en deux a trois secondes, en faisant 
appd .a une aspiration vers ie has produite par urie 
pompe mecanique (nan representee). Bien entendu, 
on pourrait egalement faire appel k une aide me- 
canique pour ce formage sons vide. Cette aide 
peut d'ailieurs etre assuree par ime ou piusieurs ma- 
trices, des poingons, etc., (qui ne sont pas represen- 
tes). On congoit encore que si la figure 16 ne re- 
presente qu'un setil tube exterieur fagonne sous vi- 
de en une seule operation, ii serait preferable dans 
une production industrieUe de former piusieurs tu- 
bes exterieurs simultan^ment, et par exemple de 
dix k douze tubes 146. 

G>nune il est represente a la figure 16, les deux 
moities du tube exterieur 146 sont simultanement 
foxmees sous vide, bout a bout et deja avec I'extre- 
mite anterieure ferm^e 152 et la rainure 160 dans 
cette demiere. La feuille fagomiee sous vide conti- 
nue son trajet vers I'aval et passe entre deux omatri- 
ces de coupe 180. Les matrices 180 sectionnent pra- 
tiquement la feuille 172 de part en part en sepa- 
rant presqu'entierement ies deux moities du tube 
146 de la feuille 172 et en fendant aussi transver- 
salement les deux moities du tube 146. L'operation 
de coupe est effectuee de maniere a laisser un re- 
bord 182 sur cbaque cot^ des moities form6es de 
fagon a facfliter la jonction ulterieure des deux 
moities. Les deux moities fagonnees et decoupees du 
tube 146 sont ensuite ecart§es de ia feuille 172 et 
sont amenees en aboutement sur le pourtour d'un 
poingon escamotable vertical par les deux 
moities de la matrice rotative 186 qui fonctionne 
autour d'une broche commune. Pendant la rotation, 
une petite quantity de coUe est appiiqufe aux re- 
bords ou brides 182 afin de maintenir les deux moi- 
ties du tube 146 autour dii poingon. Les deux moi- 
ties ainsi supportees et reunies du tube 146 passent 
sur le poingon 184 et dans I'appareil 188 qui cali- 
bre mecaniquement le tube 146 autour du poingon 
184 et/ou bien effectue le soudage permanent des 
deux brides, par exemple un soudage a haute fre- 
quence, ou bien acheve le collage par exemple par 
un suppl^ent de pidverisation, de pressage, etc. 
Chaque tube ainsi sonde 146 poursuit son chemin 
vers I'aval, subit une rotation d'un quart de tour el 
ensuite une compression mecanique dans un jeu de 
matrices 190, a la suite de quoi .les brides 182 dis- 
paraissent pour affleurer lea dimensions du diame- 
tre exterieur du tube 146. On peut en variante ro- 
gner I'exces de k matiere constituant ies brides du 
tube 146 avant de ie soumettre au pressage dScrit. 

LorsqUe le tube termine 146 poursuit son chemin 
vers I'aval, I'extremite avant fermee 152 est sepa- 
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ree en nombre desire de segments 156 par une ou 
plusieurs lames de coupe 192, dont I'nne est indi- 
quee a la figure 16. Le tube 146 sur le poingon 184 
arrive ensuite en un point ou il vient en contact 
avec une matrice chauffee 194 qui fait fondre at 
comprimer seuiement Pextremite arriere du tube 
afin de former la poignee 164. La matrice 194 est 
ensuite enlevee, le poingon 184. est retire et on re- 
cupere finalement le tube 146. 

La figure 17 represente scbematiquement les sta- 
des successifs d'un traitement qui aont assez voi- 
sins de ceux representes a la figure 16 mais con- 
cement la fabrication du tube interieur 148 du dis- 
positif 140 de la figure 13. Une feuille 196 de 
mousse de polystyrene, ayant la meme epaisseur que 
precedemment, passe sur un rouleau 198 et entre 
deux dispositifs 200 de chauffage par rayonnement 
(egalement comme dans le cas precedent) pour re- 
joindre ensuite I'appareil de formage sous vide 202 
ou les deux moities du tube .interieur sent simul- 
tanement fagonnees sous vide. Les bagues d'espace- 
ment 166 et I'extremite avant de petit diametre 168 
dn tube 148 sont egalement formees en meme 
temps, apres quoi le tube interieur 148 est separe 
de la feuffle par une cisaille 204 en laissant une 
petite bride 206 sur chaque cote du tube, et on 
sectiohne transversalement ce tube pour separer les 
deux moities. On sort les deux moities du tube 
148 pour les separer de k feuille 196 et on les fait 
toumer immediatement pour leur faire chevaucher 
un poingon escamotable 208, cette rotation- etant 
assuree par les deux moities d'une matrice 210. 
Cette matrice peut egalement effectuer un leger sou- 
dage des deux moities du tube 148 suivant les bri- 
des respeotives, ou elle peut appliquer un obturant 
liquide avant la jonction des brides. Le tube 148, 
toujours sur le poingon 208, est alors introduit dans 
une presse qui assure le calibrage mecanique du 
tube 148 autour du poingon 208 et effectue la jonc- 
tion permanente des deux moities de ce tube, par 
exemple par soudage, pulverisation d'un obturant 
et pressage, etc. Le tube 148 assive dans un jeu 
214 de matrices oii les brides 206 sont pressees 
pour les faire penetrer dans i'exterieur du tube 148, 
avec ou sans rognage prealable des brides. Le tube 
148 passe ensuite sous une cisaille rotative 216, qui 
Duvre I'extremite avant 168 de diametre reduit du 
tube 148. On enleve ensuite le poingon escamotable 
208 du tube termine 148. 

On assembles les tubes tennines 146 et 148 avec 
le tampon 150 et le cordon de traction 170, comme 
il a ete decrit, et on obtient le dispositif termine 140 
(fig. 13). , „ 

Le dispositif 140 s'ouvre facilement pendant i ex- 
pulsion du tampon 150 et offre aussi I'avantage 
d'avoir une surface exteiieure parfaitement lisse sur 
I'extremite avant 152, y compris le nez ogival 154, 
ce qui facilite grandement i'introduction, i'ejection 
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du tampon ou d'un autre element sanitaire, et enfin 
I'enlevement du dispositif de la cavite du corps. 
D'autre part, le dispositif peut etre fabrique rapi- 
dement avec des matieres bon marche par la tech- 
nique preconisee. En outre, si le tube exterieur 146 
et le tube interieur 148 sont formfe par jonction de 
moities ou de quarts ou encore d'autres sections, et 
si le milieu de jonction est un compose hydrosoluble 
comme la meth^^celMose dans I'alcool, une colie hy- 
drosoluble, etc., il est plus facile de se debarras- 
ser du dispositif 140 apres usage. Ainsi, on peut 
le jeter facilement dans une cuvette de W.C. sans 
risquer de boucher les candisations. Le dispositif 
140 est relativement mince, d'un aspect modeme et 
elegant et surtout lorsqu'on le fabrique en ime 
matiere plastique de be! aspect comme le poly- 
styrene. 

Une variante du dispositif 140 est representee 
scbematiquement sur les figures 18 et 19. Ainsi a 
la figure 18, un dispositif sanitaire 218 est repre- 
sente scbematiquement en vue de cote et avec cer- 
taines parties en arrachement pour bien montrer sa 
structure interne. Ce dispositif 218 est sensiblement 
identique au dispositif 140, sauf en ce qui conceme 
un creux 220 dans la partie centrale de la surface 
exterieure du nez 222 a peu pres au point du plus 
grand rapprochement entre les sommets 224 des 
segments 226 de I'extremite avant 228 du tube exte- 
rieur 229. Le creux 220 joue le r81e d'un reservoir 
pour une petite quantite d'un obturant liquide 230 
que Ton place dans ce creux et qu'on laisse durcir 
pour maintenir les sommets 224 tres pres les uns 
des autres mais avec une possibilite de separation. 
Cependant, I'obturant 230 n'augmente pas materiel- 
lement la force necessaire pour ouvrir I'extremite 
avant 228 lors de I'expulsion d'un tampon 232 a 
i'aide de I'ejecteur 234. Le dispositif represente a 
la figure 18 comprend egalement une poignee 236 
a i'extremite arriere du tube 229 et comme on ie 
voit tres clairement a la figure 19, une serie de ner- 
vures de renf orcement longitudinaies et sensiblement 
paralleles 238 d'un seul tenant avec ia surface inte- 
rieure 240 du tube exterieur 229, les nervures se 
dirigeant vers I'interieur a partir de cette surface 
et permettant ainsi I'emploi d'une matiere thermo- 
piastique ou autre plus mince pour ia fabrication 
du tube exterieur 229. Les nervures longitudinaies 
240 presentent egalement des surfaces qui coulis- 
sent en contact ponctuel avec les bagues d'espace- 
ment 242 du tube interieur 234 pour fadliter le 
mouvement tflescopique du tube interieur 234 dans 
le tube exterieur 229 pendant I'emploi du dispositif 
218. Le tampon 232 comprend un cordon de trac- 
tion 244 dirige vers I'arriere a travers le tube 234 
et debouchant vers I'exterieur a I'arriere du dispo- 
sitif 218. La fabrication du dispositif 218 peut se 
faire par tout moyen et par tout precede commode. 
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y compris par la technique utiiisee pour les dispo- 
sitifs 140 selon les figures 13 a 17. 

On voit done que I'invention foumit des disposi- 
tifs sanitaires perfectionnes et des applicaleurs pour 
ces dispositifs dont la fabrication peut se faire par 
un precede simple et bon marche. Ces dispositifs 
peuvent etre utilises efficacement-pour le placement 
d'elements catameniaux, de suppositoires et autres 
elements, et d'autre part les dispositifs sont ensuite 
faciles a meltre au rebut. Les dispositifs reduisent 
au minimum la force necessaire pour ejecter le 
tampon ou autre element et facilitent I'introduction 
des dispositifs dans les cavites du corps et le retrait 
de ces demieres. Les dispositife perfectionnes pre- 
sentent a cet effet des extremites avant segmentees, 
effilees et k surfaces lisses qui s'ouvrent facilemeut 
pendant i'gjection d'un Sement sanitaire. Les au- 
tres avantages des dispositifs, des applicateuis et 
des proc6des de fabrication ont ete signales dans ce 
qui precede. 

Bien qu'on ait decrit certains types de dispositifs 
et certains precedes de fabrication seuiement, ii va 
de soi qu'il ne a'agit que i'exemples nan limitatifs 
qui peuvent recevoir diveises variantes de realisa- 
tion ou de raise en oeuvre sans sortir pour autant 
du cadre de I'invention. 

RESUJTE 

A. Applicateur pour dispositifs hygieniques tels 
que des tampons catameniaux, suppositoires et simi- 
laires, caracteiise par les points suivants, separe- 
ment ou en combinaisons : 

1° n comprend un 9ement tubukire dont I'ex- 
tremite avant est normalement a peu pres fermee 
et s'effile vers I'avant, cet element tubulaire conte- 
nant un element hygienique, et im dispositif monte 
de fagon amovible dans I'element tubulaire ayant 
pour but d'ejecter i'616ment hygienique par ladite 
extremitS avant cette extremite avant comprenant 
uue serie de segments independants et autonomes, 
chaque segment presentant une surface exterieure 
lisse et essentiellement ininterrompue, tous les seg- 
ments etant disposes uniformement sur le pourtbur 
de I'extremite avant precitee et les flancs des seg- 
ments adjacents etant tres proches les uns des autres 
sur la majeure partie de la longueur de ladite extre- 
mity avant, de sorte que la surface exterieure de 
I'extremite avant est sensiblement lisse et continue, 
ces segments s'ecartant facilement dans le sens ra- 
dial pendant rejection de I'element hygienique de 
i'extremite avant de I'applicateur par le dispositif 
ejecteur precite; 

2" L'element tubulaire constitue le premier tube 
de Tapplicateur tandis que le dispositif ejecteur 
constitue un second Element tubulaire qui est monte 
de fagon amovible et taescopique dans le premier 
tube, chacun des segments precites etant Sastique; 

3" Les segments sont disposes de fagon a definir 
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un nez ogival de I'extremite fermee du tube exte- 
rieur, et ies segments sont tres proches les uns des 
autres sur pratiquement toute ieur longueur; 

4° L'extremite avant est de forme ogivale et cha- 
que segment est plus ou moins triangulaire, les som- 
mets des triangles etant tres proches ies uns des au- 
tres a peu pres depuis la mi-longueur de i'extre- 
mite avant pour definir ainsi une pointe; 

5° Les sommets des segments sont replies vers 
I'axe transversal de i'element tubulaire - et ils sont 
superposes a partir a peu pres de la moitie de la 
longueur de I'extremite avant de fagon a realiser un 
nez etroit sensiblement tronconique sur cette extre- 

6" Les bases des segments sont definies par au. 
moins une rainure circonferentielle, grace a quoi 
k flexibilite des segments est accrue et stabilisee; 

7° L'extremite avant presente un creux central, 
ies segments etant fixes de. fagon amovible a I'em- 
placement de ce creux, et le premier element tubu- 
laire presentant plusieurs fleraents longitudinaux de 
raidissement qui sont d'un. seul tenant avec lui et 
qui s'etendent vers I'inferieur a partir de k surface 
interne dei'Sement tubukire; • 

8° Le premier aement tubulaire comprend, au 
voisinage de son extremite arriere, une partie d'un 
seul tenant qui constitue un element de prehen- 
sion (poignee) s'etendant vers I'exterieur a partir 
de k surface exteme et vers I'interieur k partir de 
k surface interne du premier element tubukire; ie 
second element tubulaire presente une extr6mit6 
avant effilee et plusieurs faagues d'espacement soli- 
daires en arriere de l'extremite effilee et s'etendant 
a partir de la surface exterieure du second element 
tubulaire; ce second element tubulaire est bloque 
de fagon amovible dans ie premier flement tubuki- 
re par ladite poignee et au moins I'une des bagues 
d'espacement; et xaie rainure oixconferentielie trans- 
versale est pratiquee a la base des segments dans k 
surface interieure de l'extremite avant de I'element 
tubulaire; 

9° L'applibateur contient un element hygienique 
dispose de fagon amovible dans I'extremite avant; 

10° L'applicateur est destine a k mise eii place 
des tampon^ catameakux tt VSemsnt hygienique est 
un tampon periodique; 

11° L'extremite avant de i'Sement tubulaire ex- 
terieur est formee en une matiere thermoplastique 
resiliente; 

12° L'un des elements tubulaires ou les deux est 
ou sont formes en ime matiere synthetique thermo- 
plastique; 

13° La matiere thenuopkstique est une mousse 
de polystyrene resilient etmoulee. 

B. Procede de fabrication d'un applicateur td 
que defini au pairagraphe A, caracterise par les 
points suivants, separouent ou en combinaisons : 

l" On forme i'extremite avant d'un el&nent tubu- 
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laire pour lui donner une forme effilee qui com- 
prend une serie de segments disposes de fagon uni- 
forme sur ie pourtour de cette extremite avant, cha- 
que segment etant independant, se soutenant de lui- 
meme et pr&entant mie surface exterieure lisse pra- 
tiquemenl ininterrompue, ies cotes des segments ad- 
jacents etant tres proches les uns des autres, de sor- 
te que la surface exterieure de I'extremite avant 
est lisse et continue, et normalemcnt fermee, ces seg- 
ments etant facUement separaHes dans le sens ra- 
dial pendant Rejection d'un aement hygienique de 
i'extremite anterieure, et on dispose de fagon 
amovible dans I'element tubulaire un dispositif pour 
ejecter I'element hygienique de I'extremite anterieu- 
re precitee; 

2° On commence par former les segments de 
Textremile avant pendant que cette deraiere est 
ouverte, et on refenne ensuite I'extremite avant en 
donnant aux segments la forme effilee dans laquelle 
les cotes des segments adjacents sont en aboute- 
ment sur la majeure partie de la longueur des seg: 
ments; 

3° On fagonne finalement I'extremite avant pour 
lui donner une forme ogivale, les segments etant 
sensiblement triangulaires, et les sommets des seg- 
ments etant maintenus en position de presque fer- 
meture par un obturant de fagon a definir une poin- 
te; 

4° Pendant le formage des sommets des segments, 
on replie les sommets vers i'axe transversal de I'ele- 
ment tubulaire et on les place en superposition les 
uns par rapport aux autres afin de former une ex- 
tremite avant de forme trongonnique; 

5° Apres la superposition des sommets des' seg- 
ments, on les reunit par un soudage a froid ; 

6° On conamence par former I'extremite avant 
sous forme non segmentee mais effilee et fermee, et 
on divise ensuite cette extremite en plusieurs seg- 
ments de fagon que les cotes des segments adja- 
cents soient tres proches les uns des autres; 
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7° On donne a i'extremite avant une forme bom- 
bee, les segments etant sensiblement triangulaires et 
leurs sommets se rejoignant a peu pres suivant la 
ligne de milieu du nez, les sommets etant main- 
tenus de fagon amovible en rapprochement etroit 
en formant des creux dans les sommets et en cou- 
lant un obturant dans des creux de sorte que les 
cotes des sommets adjacents sont presque contigus 
sur la majeure partie de leur longueur ; 

8° L'element tubulaire est forme en une matiere 
thermoplastique, et ie formage comprend un fagon- 
nage sous vide de plusieurs elements complementai- 
res du tube que Ton reunit par la suite, ledit ele- 
ment tubulaire presentant une poignee solidaire 
s'etendant vers I'dnterieur et vers I'exterieur a pro- 
ximite de son extremite arriere, et une rainure cir- 
conferentielle est formee a peu pres paraMelement 
avec I'axe transversal de I'element tubulaire dans 
ce dernier a proximite de la base des segments; 

9° On forme un second S[6ment tubulaire en une 
matiere thermoplastique lisse et resiliente et on la 
fagonne pour que ce second a6ment ait une extre- 
mite effUee et plusieurs bagues d'espacement d'une 
piece avec sa surface exterieure, celle des bagues 
qui se trouve le plus a I'arriere cooperant avec la 
poignee afin de bloquer de fagon amovible le second 
element tubulaire en rapport tflescopique avec le 
premier element tubulaire; 

10° La ipatiere thermoplastique est une mousse 
de polystyrene; 

ll" Le premier flement tubulaire regoit apres sa 
fabrication un element hypenique dans son extre- 
mite avant; 

12° L'applicateur est un applicateur catamenial 
et I'element hygienique est un tampon periodique. 

Joseph Aioysius VOSS 

Par procniBtloB : 

niONNOT & RiNUY 
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